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AVVERTENZA 


Per compiere il mandato che mi affidava il Ministero 
di Agricoltura e Commercio, chiamandomi all’ufficio di 
Commissario speciale per la classe XXXIV (vetri e cristalli) 
all’Esposizione generale di Londra nel 1862, ho stesa la 
presente relazione. Essa è divisa in due parti: la prima 
è una descrizione ragionata dei prodotti che le nazioni di¬ 
verse esposero, relativi alla summenzionata classe: la se¬ 
conda riassume le osservazioni che mi venne fatto di rac¬ 
cogliere intorno alla fabbricazione delle materie vetrificate, 
ed ai procedimenti coi quali esse si ottengono. Questa di¬ 
stinzione non è matematica; infatti nella prima parte si 
troveranno non pochi particolari di speciali fabbricazioni, 
che egualmente bene avrebbero trovato luogo nella se¬ 
conda, ma che reputai si dovessero in quella conservare, 
non fosse per altro che per scemare il tedio di una 
fredda e monotona rassegna. 




ZF-AJRTIE PKEMA 


DESCRIZIONE DEI PRODOTTI 


VETRI E CRISTALLI. 

INGHILTERRA. 

N* 6737 e 6800. Powel e figli. Officina di Whitefriars. 

L’esposizione di questi fabbricanti era delle più note¬ 
voli, tanto per la variata natura dei prodotti, quanto per 
la bontà della loro esecuzione: mi farò a descriverli quanto 
più potrò brevemente. 

Cristallo greggio , e materie prime. —Il primo oggetto 
che osservavasi in questa esposizione era una massa vera- - 
mente colossale di cristallo, informe, non lavorato, che al 
solo mirarla si riconosceva siccome rappresentante quasi 
intera la carica di un crogiuolo da cristalleria, fusa, affi¬ 
nata ed estratta quindi dopo la solidificazione, grossola¬ 
namente sfaldata, come dovette riuscire pel distaccarsi dal 
crogiuolo: essa era destinata a dimostrare la trasparenza e 
la bianchezza di questo prodotto. E diffatto bianco, incoloro, 
e di trasparenza lodevolissima, era questo massiccio di 
cristallo, in conseguenza di buona preparazione, di fusione 
perfetta ed affinamento ben condotto. Poco discosti dal 
rammentato prodotto vedevansi saggi delle materie prime 
impiegate nell’officina degli espositori per la fabbricazione 
del cristallo, cioè minio, carbonaio di potassa, e silice. La 



PRODOTTI INGLESI 


5 


bellezza del prodotto era il migliore elogio che far si potesse 
della bontà degli ingredienti usati a fabbricarlo, come dei 
buoni procedimenti seguiti. 

Oggetti di cristallo lavorali di gitto, ed intagliati. — La 
bellezza del cristallo fabbricato da questi espositori si di¬ 
mostrava in alcuni vasi lavorati di gitto ed intagliati, a pa¬ 
reti spessissime, ed in alcuni altri pezzi di cristallo massic¬ 
cio, lavorati a faccette, nei quali meglio che in altri og¬ 
getti si sarebbero scorti i difetti di fabbricazione, e che 
lodevolissimi apparivano, tanto per la bianchezza e per la 
trasparenza della materia, quanto per la sua omogeneità. 
Fra gli oggetti di cristallo lavorato si rimarcavano pure 
molti bicchieri a piede, o calici, e coppe e bottiglie; dei 
quali lavori alcuni di forma imitante l’antico, ed a pareli 
sottilissime, i quali dimostravano come alla bontà della 
materia andasse pure accoppiata la squisitezza del lavorìo. 

Oggetti di vetro non piombifero. Strumenti pei chimici. 
— Accanto agli oggetti accennati ne esponevano i signori 
Powel parecchi altri di vetro non piombifero, tra i quali 
notiamo specialmente gli strumenti destinati ad uso dei chi¬ 
mici. Per questi è d’uopo si adopri un vetro non contenente 
piombo (a base di potassa o di soda), che oltre al ricevere 
daH’artefìce quella forma che meglio si acconcia alle ope¬ 
razioni che si eseguiscono nei laboratori, sia pure capace 
di resistere senza alterazione all’azione corrodente dei li¬ 
quidi, i quali o vi si preparano, o vi si debbono conservare. 
Non è gran tempo, l’Inghilterra non avea fabbriche nelle 
quali si confezionassero tali strumenti, cosi che i chimici 
erano costretti a provvederseli o di Francia o di Germania. 
Questa lacuna nell’arte vetraria inglese si era resa piu 
che mai sensibile in questi ultimi tempi , dacché gli 
studi chimici ampiamente si diffusero e si svolsero in 
Inghilterra, e frequenti sorsero i laboratorii, nei quali 
si istituiscono quotidiane ricerche, o puramente scienti- 
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fiche, o di applicazione alle arti ed alla agricoltura (i). 
1 signori Powel sono nel novero dei fabbricanti che impre¬ 
sero a soccorrere a questo bisogno, e gli strumenti per essi 
esposti facevano fede della accuratezza, colla quale essi at¬ 
tendono a tale fabbricazione. Bottiglie a doppio collo per 
gli apparecchi di Wolfif, storte tubulate, bicchieri da pre¬ 
cipitazione (Becherglàser dei Tedeschi), tubi di vetro di varie 
dimensioni, non lasciavano nulla a desiderare per la forma, 
e per la buona fusione del vetro. Della qualità della materia 
onde si erano fabbricati gli accennati strumenti (se essa 
resistesse all’azione degli acidi gagliardi, del solfìdrato 
d’ammoniaca, ecc:), l’avranno potuto giudicare i giurati per 
la classe 34. Agli strumenti per uso dei chimici si colle¬ 
gano le chiavi o galletti (robinets dei Francesi), destinati 
a far parte di apparecchi chimici, od a unirsi a vasi di 
piombo o di vetro contenenti liquidi acidi, per spillar 
questi a volontà. Per la chimica industriale, quando vo- 
glionsi adoperare galletti, è d’uopo ricorrere a sostanze 
metalliche» le quali non sieno corrose dagli acidi: spesso si 
adopera il piombo (per l’acido solforico ad esempio); per 
l’acido nitrico converrebbe ricorrere al platino: meglio 
e più economicamente servono i galletti di vetro, purché 
sieno di buona costruzione. E tali giudicai appunto quelli 
che, di varie dimensioni, furono esposti dai signori Powel. 

Lastre di vetro colorato. — Un’altra fabbricazione era 


(1) Dobbiamo qui rammentare che le officine inglesi, come fab¬ 
briche di prodotti chimici, tintorie, ecc., sono al presente tutte 
provvedute di un laboratorio chimico, dove da persone istrutte, 
e bene stipendiate, si eseguiscono quotidianamente saggi di ma¬ 
terie prime introdotte nell’officina, e di prodotti fabbricati, ecc. 
Non esitiamo a dire che questa è una delle precipue ragioni per le 
quali le arti chimiche hanno ricevuto in Inghilterra in questi 
tempi un cosi notevole impulso, e salirono a quella celebrità che 
è a tutti nota. 
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rappresentala nella esposizione dei signori Powel, quella 
delle lastre di vetro colorato per finestre. È noto come da 
parecchi anni questo modo di adornamento siasi riposto ’ 
in voga, non solo pei pubblici edifizii, ma anche per le 
abitazioni dei privati: i vetri colorati d’altronde servono ben 
sovente di fondo agli artefici che dipingono sul vetro: di 
queste applicazioni dei colori sul vetro diremo qualche 
parola a suo tempo. Le lastre esposte dal. fabbricante di cui 
discorriamo erano variate di tinta, per le varie esigenze del- 
l’arte, e per quanto ci parve, bene eseguite. 

Notiamo qui un prodotto speciale che si connette con 
quello che abbiamo testé accennato, cioè le lastre di vetro 
affumicato ( enfumé ), destinato ad affievolire la forza della 
luce solare, e del quale si fa uso nella costruzione di oc¬ 
chiali, ecc. Per quanto mi fu dato comprendere, questa 
tinta particolare del vetro si ottiene componendo le lastre 
con vetro piombifero, ed assoggettandole all’influenza di 
materie riducenti, che riconducono una parte del piombo 
allo stato metallico (1). Alcune lastre di pochi decimetri 
di lato figuravano accanto alle precedenti, e presentavano 
una tinta scura (nero bruno), che dalle parti periferiche 
andava scemando verso la parte centrale, dove esse erano 
perfettamente chiare. Queste laureile servono ad uso dei 
fotografi per eseguire i ritratti che diconsi a fondo perduto. 

Vetri opachi imitanti le pietre .—La colorazione del vetro, 
reso opaco per ossidi metallici che non si riducono a fusione 
ed a limpidità, può servire ad imitare più o meno bene 
alcuni prodotti della natura, quali sono le agate, i diaspri, 
la malachite, ecc. Di cosifatte imitazioni esibivano i signori 


(1) Si sa che anche il carbone sottilmente diviso comunica al 
vetro non piombifero una tinta bruna : può adunque questo pro¬ 
dotto ottenersi ancora col mescolare alla pasta del vetro qualche 
materia carbonosa. 
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Powel alcuni esemplari in oggetti di vetro opaco e di tinta 
rossa simile a quella della corniola, ed in altri tinti in verde 
ad imitazione della malachite. Tuttoché non abbia potuto 
discendere a confronti minuziosi, tuttavia parmi poter as¬ 
serire che rimitazione delle pietre dure e simili siasi me¬ 
glio raggiunto dai Veneziani, dei quali mi occorrerà parlare 
più tardi. 

Vetro con indoratura. — In una alberella i signori Powel 
esponevano alcuni pezzi di vetro coperti di una fogliolina di 
oro, destinati a servire alla confezione dei mosaici di stile 
bisantino; non ho potuto giudicare dalla semplice ispezione 
di quegli oggetti, del modo col quale l’oro vi fosse fatto 
aderente e protetto dalle esterne ingiurie. 1 signori Powel 
sono i soli espositori d’Inghilterra che abbiano presentato 
saggi di questa fabbricazione, la quale trovavasi in parti- 
colar modo rappresentata dallTtaliano signor avv. Salviati, 
e da un espositore Russo. 

Vasi con fotografie. — Finalmente nell’esposizione, della 
quale discorriamo, si osservavano vasi di vetro per ador¬ 
namento domestico, di colore bruno, ed opachi, sui quali 
spiccavano in modo meraviglioso immagini e disegni in 
chiaro scuro, che aveano tutto il bello ed il finito di una 
ottima fotografia. Questi prodotti eccitarono la curiosità 
di molti, i quali a prima giunta non poteano spiegarsi 
il modo di fabbricazione per essi seguito: se non che 
un attento esame faceva poi conoscere che i vasi erano 
di vetro bianco e trasparente; che in essi eransi applicate 
immagini fotografiche ottenute sulla carta, e che poi s era 
reso opaco il vetro, e tinto in bruno, apponendovi inter¬ 
namente una vernice. Questo modo di decorazione del 
vetro non è adunque altro che un’applicazione della Po - 
tichomanie. Notiamo che, affinchè quei vasi potessero 
servire a porvi dentro acqua e conservarvi fiori, erasi 
posto in essi un altro vaso minore che, combaciandosi col 
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suo orlo rovesciato in fuori sulla bocca del vaso maggiore, 
vi era poi unito a permanenza con un mastice cosi bene 
applicato, che la giuntura riusciva quasi impercettibile. 
Evidentemente qui l’arte vetraria non entrò che per fab¬ 
bricare i due vasi di forme tali che uno capisse nell’altro, 
sicché gli orli si corrispondessero a puntino; ma non è 
menvero che l’accennata manieradi decorazione del vetro 
può produrre effetti molto graziosi. 

N° 6779. Osler F. c comp. fabbricanti di cristallo a 
Birmingham. 

Candelabri di cristallo. — Meno svariata della pre¬ 
cedente si presentava l’esposizione del sig. Osler, e li¬ 
mitata ad oggetti di cristallo (vetro piombifero), de¬ 
stinati tutti a decorazione ed ornamento di sontuosi ap¬ 
partamenti. Rimarchevoli per mole e per buona lavora¬ 
zione apparivano due grandi candelabri che adornavano 
mirabilmente l’ingresso della principale navata. Fusto, 
base, bracciuoli, adornamenti, tutto era in cristallo; i 
pezzi diversi ne erano accozzati e rattenuti da armature 
metalliche, le quali rimanevano invisibili. Tutto era lavo¬ 
rato a faccette. Altri minori candelabri di rimarchevole 
bellezza erano esposti nella navata principale sotto una 
vetrina. I curiosi tuttavia, più che gli oggetti menzionati, 
ammiravano quattro grosse masse di cristallo, di forma 
quale ovale, quale sferica, sulle quali l’artefice avea inta¬ 
gliate centinaia di faccette regolari, geometriche e sim¬ 
metricamente disposte: queste coi loro splendori, col 
riflettere la luce e rifrangerla scomposta nei colori del¬ 
l’iride, producevano effetto meraviglioso: con tali prodotti 
il sig. Osler poneva in evidenza le eminenti qualità di 
bianchezza, trasparenza, purezza e forza rifrangente del 
cristallo prodotto nella sua officina, qualità alle quali 
dava risalto il buon lavoro di intaglio e di pulitura. Mi 
torna qui opportuno il soggiungere, che non il solo 

2 
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Osler, ina parecchi altri fabbricanti inglesi si mostrarono 
valentissimi nella fabbricazione del cristallo, onde pel con¬ 
senso generale l’Inghilterra ha la prima lode per questo 
genere di fabbricazione. 

N° 6733. Moore e comp.., South Shields. 

Cristallo lavorato allo stampo. — L’esposizione di que¬ 
sto manifattore comprendeva specialmente oggetti di cri¬ 
stallo lavorato allo stampo ( Prcssed flint-glass). 

Questa materia, opportunamente fusa ed affinata, è presa 
dal crogiuolo in quantità conveniente, e portala in uno 
stampo o modello metallico, dove un punzone o stantufo 
la comprime mentre si solidifica, e la sforza a ricevere la 
forma dello stampo. È chiaro che la bellezza della ese¬ 
cuzione di questo genere di prodotti dipende dal grado 
di mollezza del cristallo, che lo rende capace di adattarsi 
a puntino alle superfìcie or piane, ora incavate del modello; 
e, per le facce piane, dipende ancora dalla buona pulitura 
delle facce del modello medesimo. 11 sig. Moore ha pre¬ 
sentato una numerosa schiera di oggetti ottenuti coll’in- 
dicato metodo, come vasi di varia forma, coppe, saliere, 
padelline per candelieri (bobèches dei Francesi), sucriere, 
bicchieri, ecc. Questi oggetti, se lodevoli si mostravano 
per la bianchezza e la purezza del cristallo onde erano 
formati, volevano pure encomiarsi per la bellezza delle 
forme e la pulitezza delle facce, conseguite col metodo 
di lavorazione che abbiamo superiormente in poche pa¬ 
role descritto. Frattanto si comprende come questi og¬ 
getti ottenuti collo stampo in molti casi possano sostituirsi 
a quelli, che sono lavorati a faccette col lavoro della pietra 
e pulite alla pomice, ecc., i quali, se invero acquistano 
maggior bellezza, così, come è di ragione, riescono assai 
più costosi. Si comprende altresì come allorquando vuoisi 
che un oggetto riesca faccettato, dapprima si abbozzi collo 
stampo, e poi le facce abbozzate si puliscano e si rendano 
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perfette con ulteriore lavoro alla ruota ; come inoltre pa¬ 
recchie volte un oggetto, specialmente se di mole note¬ 
vole, possa fabbricarsi allo stampo, e solo pulirsi alla ruota, 
e lavorarsi d’intaglio là dove l’occhio di chi osserva si 
ferma di preferenza, cioè nelle parti più appariscenti. 11 
lavoro del cristallo allo stampo è oramai fatto generale 
nelle cristallerie e vetraie, ma è pure cosa conosciuta e 
confessata che in tal genere di fabbricazione sono eccel¬ 
lenti gli Inglesi. 

N° 6763. Defries e figli, Houndsditch. 

Vasi di cristallo per uso di tavola. Lampadarii e pri¬ 
smi rifrangenti. — Ricchezza ed eleganza di lavoro ca¬ 
ratterizzavano gli oggetti presentati sotto questo numero: 
citerò in special modo una numerosa serie di coppe, bic¬ 
chieri, bottiglie, ecc. in cristalli bianchi ed a colori, la¬ 
vorati d’intaglio, o come suolsi dire a punta di diamante , 
adorni di lìletti ed incisioni di lavoro piacevolissimo, reso 
più brillante dalla bianchezza e dalla trasparenza della 
materia impiegata. Ma il genere di lavoro, di cui facevano 
mostra in modo speciale questi espositori, si era l’uso dei 
prismi triangolari, dei quali non v’ha chi non conosca 
l’efficacia nel rifrangere la luce, e farne apparire distinti i 
colori che costituiscono lo spettro. Molti lampadarii, di 
varie dimensioni, e con diverso numero di braccia, furono 
da essi posti in bella mostra, tra i quali specialmente si 
ammirava uno portante 26 braccia, e che alla sua parte 
inferiore si compiva con infinito numero di prismi disposti 
a modo di catene che venivano tutte ad unirsi nel centro, 
ossia alla parte inferiore dell’asse del lampadario: i prismi 
decrescenti in volume costituivano come altrettante fascie 
curve che formavano insieme riunite una superficie in¬ 
feriormente convessa, ossia una callotta sferica : per essi 
doveva necessariamente rifrangersi buona parte della luce 
discendente dalle fiamme numerose del lampadario, ed è 
facile immaginarne 1’efTetto. 
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Specchio a prismi. — Giova qui rammentare in modo 
speciale, come impiego dei prismi di cristallo, la grandiosa 
opera di questi espositori, detta specchio prismatico , de¬ 
stinata ad adornare il palazzo del Sultano a Costantino¬ 
poli. Questo specchio deve coprire una parete concava, 
sulla quale nissuno degli specchi comuni avrebbe potuto 
convenientemente applicarsi. Lo costituisce un accozza¬ 
mento di 1000 prismi, i quali, uniti insieme con armature 
metalliche invisibili, coprono una superficie alta quasi 5 
metri (15 piedi inglesi) e larga 2, 50 (8 piedi inglesi). 

. I prismi sono triangolari, ma uno 
degli spigoli (quello che è libero e 
sporgente) ha due troncature. Delle 
tre facce del prisma, una, la poste¬ 
riore a b c d, riceve l’argentatura, 
le altre sono destinate a rifrangere 
la luce, che è riflessa dalla su¬ 
perficie inargentata. È facil cosa 
il comprendere che un così fatto 
specchio non può dare immagini 
degli oggetti, come il fanno gli specchi piani; esso ha solo 
scopo di adornamento, ed ognuno può immaginarsi come 
un così gran numero di prismi, ricevendo la luce di 
doppieri collocati a distanze diverse , debba spandere 
sprazzi di luce in ogni senso, e rallegrare una sala coi 
varii colori dell’iride. L’importanza di questo lavoro si 
comprende facilmente, quando si tenga conto del numero 
dei prismi, della loro regolarità geometrica, della mano 
d’opera che fu necessaria per condurli a perfezione, e 
della accuratezza colla quale dovette costituirsi l’armatura 
che li sostiene, e che rimane interamente nascosta. Ram¬ 
menteremo che il peso dei 1000 prismi è collettivamente 
di una tonnellata, e che l’armatura deve avere ancora un 
peso maggiore. Quest’opera è costrutta in modo che facile 
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riesce a sconnetterne le diverse parti, per trasportarla e 
collocarla in sito, circondata da una cornice indorala. 

Nella sala del Sultano dovranno essere collocati due di 
tali specchi, l’uno di contro aH’altro; il che deve ancora 
accrescere l’effetlo delle riflessioni e rifrazioni di luce. 

N° 6791. Spiers e figlio, Oxford. 

Arnesi da tavola. — Sotto questo numero trovavansi 
numerosi e svariali oggetti di cristallo bianco per uso di 
tavola, cioè bicchieri a piede, coppe, ecc., pel maggior 
numero bianchi, alcuni di cristallo colorato in roseo, in 
verde: colesti prodotti od erano lisci affatto, od erano or* 
nati di semplicissimi fregi e filetti incisi alla ruota : una 
tale modestia di adornamenti metteva in piena evidenza 
la purezza e l’omogeneilà del cristallo. 

N° 6764. Dobson c Pearce, St. James’-street. 

Arnesi da tavola ed oggetti di lusso. — L’esposizione di 
questi fabbricanti riusciva mirabile pella varietà degli og¬ 
getti posti in mostra, tutti destinati a soddisfare le esi¬ 
genze del lusso, ad imbandire le mense, ed ornare le abi¬ 
tazioni dei più facoltosi: tali erano bicchieri a piede, ca¬ 
lici, coppe, plateaux, candelabri a varii bracciuoli, e lam¬ 
padarii, ecc., la maggior parte in cristallo bianco, alcuni 
di cristallo a colori, nei quali la purezza della materia 
era accoppiata alla eleganza ed alla varietà delle forme, 
ed alla bellezza degli adornamenti di incisioni e di inta¬ 
gli con perfetta arte eseguili. Merita menzione speciale 
una coppa di cristallo bianco, con piede ed orlo adorni 
di indorature, e con perlette di color verde ed opache 
imitanti le pietre che dieonsi turchesi, di lavoro molto 
pregevole e di piacevolissimo effetto; come pure giova 
rammentare alcune coppe di cristallo a lungo piede, de¬ 
stinate a ricevere fiori ed adornare le tavole dei ricchi. 
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N° 6772. Lloyd e Summerfield, Park glass works, presso 
Birmingham. 

Oggetti da tavola, c di adornamento. — Il genere degli 
oggetti presentati da questi espositori è presso a poco 
eguale a quello del numero precedente, e vi si notavano 
egualmente eleganza di forme, purezza di materia, per¬ 
fetta trasparenza, ed adornamenti bene eseguili di inci¬ 
sione e di intaglio, ecc. 

Ritratti o busti in cristallo smerigliato. — Fra gli og¬ 
getti che figuravano sotto questo numero rammenteremo 
due busti in cristallo, alti forse 15 o 20 centimetri, rap¬ 
presentanti la Regina Vittoria ed il suo Consorte il Prin¬ 
cipe Alberto. Facciamo menzione di questo modo di lavo¬ 
razione del cristallo, che consiste (per quanto potemmo 
comprendere) nelfeseguire l’oggetto di gitto entro uno 
stampo e quindi terminarlo alla ruota collo smeriglio, 
perchè il lavoro riesca perfetto, e perchè si tolga alla sua 
superficie la trasparenza, che ne deturperebbe l’aspetto, 
e l’effetto, pel mescolarsi la luce rifratta colla riflessa. 
Altri fabbricanti di altre nazioni esposero essi pure oggetti 
lavorati in questa maniera. 

N° 6767. James Green, London, Upper Thames-st. 

N° 6782. Phillips E., Shelton, Staflfordshire. 

N° 6768. Hodgetts W. J., Wordsley, presso Stour- 
bridge. 

N° 6760. M. L. Brown, St. Martin’s-lane, Londra. 

Lavori di intaglio e di incisione sul cristallo. — L'espo¬ 
sizione di questi quattro fabbricanti era specialmente de¬ 
stinata a far mostra di lavori di intaglio e di incisione sul 
«ristailo. I vasi, gli arredi da tavola, come calici, botti¬ 
glie, vassoi, ecc., vi si scorgevano adorni di intagli a punta 
di diamante, di incisioni ora più, ora meno profonde e 
svariate d’effetto, a cui si aggiungeva ancora quello di 
ornati e fregi a colori, ecc. 
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Al N° 6767 si vedevano inoltre molti pezzi di cristallo 
lavorato a faccette, che dimostravano le maniere diverse, 
colle quali si ottengono i migliori effetti di rifrazione di 
luce nelle cosi dette gocce , con cui si adornano i cande¬ 
labri ed i lampadarii. 

N° 6783. Phillips W. P. e G., Oxford-st. 

Non meno pregevoli per ottima esecuzione si mostravano 
gli oggetti raccolti sotto questo numero.- Tutti erano di 
squisito lavoro, specialmente porgli intagli a punte ed a 
faccette ; meritano speciale menzione alcuni vasi imitanti 
per forma i vasi antichi, ornali di intagli e di perle a 
colori; un plateau rappresentante una fontana, con ador¬ 
namenti fatti della materia medesima del cristallo, rap¬ 
presentanti conchiglie marine e piante palustri, opera di 
squisitissimo lavoro : una tavola rotonda a piede (guéridon), 
di cui il piano o disco presentava liscia la superficie su¬ 
periore, e la superficie inferiore tagliata a punte e fac¬ 
cette; la colonna, o sostegno, fatto a modo di colonna 
torsa, cd i tre piedi, che servivano d’appoggio sul suolo, 
eran pure di cristallo, ed insieme con molta arte con¬ 
nessi . 

N° 6762. Copcland, New Bond-street, Londra. 

Lavori di incisione sul cristallo. — Ai precedenti in¬ 
cisori sul cristallo debbesi aggiungere il Copeland, la cui 
esposizione si componeva di una numerosa serie di vasi 
di cristallo, nei quali alla bellezza e bianchezza della ma¬ 
teria si accoppiavano lavori di incisione e di intaglio ve¬ 
ramente meravigliosi, che davano maggior rilievo alla 
purezza del cristallo ed alla eleganza delle forme. 

Egual cosa diciamo dei sig. Sharpus c CAdlurn al N°6789. 
Giova qui rilevare come in tutta l’Esposizione di Londra 
non si incontrassero lavori migliori in fatto di incisione 
sul cristallo clic nel dipartimento inglese. La pulitezza, 
la delicatezza e la ricercatezza dei disegni spiccava me- 
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ravigliosamenle sopra quelle bottiglie e quelle coppe, di 
perfetta bianchezza, di trasparenza senza pari ; e quei la¬ 
vori erano di esecuzione perfetta, per modo che nulla di 
meglio potrebbesi nè desiderare, nè immaginare. E ciò 
torna a lode degli artefici inglesi, i quali, se al presente 
sono riusciti valentissimi in tali opere , hanno tutta¬ 
via il concorso di molti Boemi che lavorano nelle loro 
officine, e che, a quanto dicesi, loro furono di tale arte 
maestri. Che poi in Inghilterra siansi prodotte opere 
cosi magnifiche, che non avevano pari in altri diparti¬ 
menti della Esposizione, si spiega di leggieri per la fa¬ 
cilità, colla quale trovano presso i ricchi inglesi uno 
smercio oggetti quali sono quelli dei quali discorriamo, 
che non hanno valore intrinseco, e dal solo lavorio e dal 
pregio della esecuzione ricevono un prezzo che ci sarà 
concesso di dire quasi favoloso. A convincersi di ciò ba¬ 
sterà rammentare come tra gli oggetti presentali dagli 
espositori testé mentovati si trovassero caraffe da tavola,, 
che non aveano altro ornato che le bellissime incisioni 
delle quali parlammo, e che non si potevano avere che 
al costo per ciascuna di 12, 15, 18 e 20 ghinee. Nè 
questi prezzi sembreranno strani a chi rammenta che gli 
operai capaci di eseguire tali opere ricevono salarii in¬ 
genti, che ascendono talvolta a più di 25 fi*, al giorno. 

N° 6777. Naylor e comp., Cavendish-square. 

Anche questi espositori si distinguevano per lavori pre¬ 
gevolissimi di incisioni eseguite sopra oggetti di lusso in 
cristallo bianco ed a colori. Notammo particolarmente un 
servizio da tavola in cristallo bianco adorno di filetti d’oro; 
e, quanto ai lavori di incisione, una grande coppa di cri¬ 
stallo, su cui l’artefice rappresentò con mirabile fedeltà 
la Coena Domini del Leonardo da Vinci, conservando non 
solo l’atteggiamento, ma ancora le fisionomie dei perso¬ 
naggi figurati nel suo quadro dal classico autore. 



PRODOTTI INGLESI 


17 

N° 6792. Storey e figlio , King William-st., Londra. 

Cristallo ghiaccialo (Verve craquelé). — Degli oggetti 
esposti sotto questo numero dobbiam ripetere in genere 
quanto fu detto per quelli dei numeri precedenti, come 
rappresentanti l’eccellente esecuzione di incisioni sul cri¬ 
stallo. Questo espositore aveva pure alcuni oggetti di quella 
maniera di cristallo che dicesi dai Francesi Verve craquelé , 
e che non sapremmo indicare altrimenti die chiamandolo 
vetro o cristallo ghiacciato, perchè ha veramente 1’aspetto 
di un corpo coperto di una scorza di ghiaccio a superficie 
aspra: maniera di lavorazione del vetro e del erisiallo che 
fu, ora fanno alcuni anni, posta in moda, e prodotta nelle 
officine di Boemia; che poi fu imitata in altri paesi; che 
non manca di una certa bellezza, ma ora non ha più grande 
favore, specialmente perchè gli oggetti, che sono per tale 
maniera fabbricali, si insudiciano facilmente dalla polvere, 
e diffìcilmente si detergono. 

N° 6774. Millar e comp., Edimburgh. 

Lavori di incisione sul cristallo. — L’esposizione rac¬ 
colta sotto questo numero era essa pure di oggetti di lusso, 
cioè bicchieri a piede, coppe, caraffe, ecc., di bellissimo 
cristallo, adornati di pregevolissime incisioni. Fra questi 
prodotti osservammo alcuni calici adornati d’orlo in ar¬ 
gento, c di coperchio a cerniera: lavoro questo di otti¬ 
ma, e non facile esecuzione. 

N° 6781. Pellatt e comp., Blakfriars, 59, Baker-street, 
Londra. 

Lavori varii di cristallo. Oggetti da tavola e di lusso. — 
Questo espositore è uno dei più rinomati ed abili fab¬ 
bricanti di cristallo dell’Inghilterra, e ne faceva fede la 
grandiosa e svariata mostra che egli presentava al succi¬ 
tato numero. Essa consisteva specialmente in arnesi ad 
uso di tavola, siccome bicchieri, coppe, caraffe, ecc. lo 
non so se l’occhio mio m’abbia ingannato, ma panni po- 
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ter dire che il cristallo, onde erano fabbricati i prodotti 
esposti dal sig. Pellaif, non avesse rivali presso verun 
altro espositore, per la bianchezza, per la perfetta tra¬ 
sparenza e per la omogeneità. Si aggiungeva la varietà 
e l’eleganza delle forme, scelte ed eseguite con rara 
precisione. Dei vasi esposti (calici, bicchieri a piede, ecc.) 
alcuni erano lisci, con sottilissimo e lungo gambo, con 
pareti di esilità sorprendente, per guisa che, a malgrado 
della densità della materia, riuscivano di singolare leg¬ 
gerezza; altri erano adorni di medaglioni, e di filetti a 
colori ; altri presentavano superfìcie appannata con di¬ 
segni trasparenti; altri erano fregiali di incisioni pro¬ 
fonde a mo’ di quelle che già accennammo al N° 6777. 
Rammenterò alcune coppe adorne di filetti in oro, e 
alcuni vasi di modello antico, fregiati con perle a colori; 
ed un servizio di cristallo eseguito per ordine del Sultano, 
lavorato tutto a faccette ed a punta di diamante, opera 
elegantissima, tuttoché alquanto pesante. Finalmente farò 
cenno ancora di alcuni pezzi di cristallo di notevole vo¬ 
lume, lavorati a forme regolarmente geometriche, nei quali 
spiccavano a meraviglia le buone qualità della materia. 

N° 6778. Northumbcrland Glass Company , Newcastle- 
on-Tyne. 

Cristalli per uso domestico. — Vasi di cristallo di diverse 
forme, alcuni bianchi, altri colorati, costituivano questa 
esposizione. Il genere di lavoro ci parve lodevole : forse 
gli oggetti qui esposti erano alquanto meno pregevoli per 
bianchezza che quei molti dei quali facemmo cenno ai 
numeri precedenti. 

N° 6716. Chance fratelli e comp ., Spoonlane, presso 
Birmingham. 

Vetro a base di soda per usi vani. — L’esposizione di 
questi fabbricanti rappresentava la numerosa e variata 
serie di prodotti che essi fabbricano nella loro officina 
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veramente rimarchevolissima di Spoonlane presso Birmin¬ 
gham. Cercheremo di dare un’idea dell’indole e dell’im- 
porlanza di queste fabbricazioni. 

Lastre da finestre, e per altri usi, fabbricale col metodo 
dei cilindri. —E primieramente diremo che il principale 
lavoro che si eseguisca nell’officina dei signori Chance è 
quello delle lastre, solfiate col metodo dei cilindri, con tutta 
la possibile varietà di prodotti che con tal modo di fabbri¬ 
cazione si possa conseguire. Così tra gli oggetti esposti sotto 
questo numero trovavansi lastre di vetro bianco, altre di 
vetro colorato a tinte uniformi, ed altre con lavori e di¬ 
segni a smalto bianco, ecc., quali si usano perle finestre. 
Varia era la spessezza delle lastre esposte, da quella co¬ 
mune delle lastre per le finestre, a quella di oltre ad un 
centimetro. V’erano pure le lastre smerigliate, c le altre 
a superficie ondulata o scannellata, quali si adoprano per 
i piani terreni delle case, per le finestre che si aprono 
.sulle vie, ecc. 

Lastre di vetro pei fotografi per le prove negative. — 
Un genere di prodotti importante, a cui particolarmente 
si applicarono i signori Chance, si è quello delle lastre di 
vetro per uso dei fotografi, ossia lastre di vetro bianco 
fabbricate col metodo dei cilindri, le quali poi si sotto¬ 
pongono a pulitura con procedimenti analoghi a quelli che 
si seguono per le luci da specchi. Il modo di lavorazione 
adottato da questi fabbricanti, e che è materia di un loro 
privilegio, ha risolto un problema difficile, quello di sot¬ 
toporre all’azione di macchine potenti, lastrelle di vetro 
che non hanno molto più di 1 millimetro di spessezza, 
senza che si rompano, ed in modo da dar loro una per¬ 
fetta planimetria, e faccie perfettamente parallele. I vetri 
pei fotografi, dei quali parliamo, sono quelli che, collodiati 
od albuminati, e preparati coi sali di argento, servonoa 
ricevere le prove negative: con essi si ottengono poi le 


20 


VETRI E CRISTALLI 


prove positive; onde la necessità di evitare ogni trac¬ 
cia di vene, o striscie, o bolle, che alterar possano la 
direzione della luce che li attraversa. Quindi non tanto 
la perfetta bianchezza, quanto la assoluta omogeneità si 
richiede nel vetro che si destina a tal modo di produzione. 

Cilindri soffiali , campane cilindriche di vetro (custodie 
per pendoli , vasi , eco.). — Accanto alle lastre già distese e 
piane figuravano cilindri ( manchons ), quali escono dalla 
mano dell’artefice soffiatore, della lunghezza di circa 4 me¬ 
tri, c del diametro di 30 centimetri incirca, di forma cilin¬ 
drica regolare e di spessezza uniforme: poi una numerosa 
serie di campane cilindriche a fondo emisferico, quali si 
adoprano a coprire pendoli e vasi che servono di adorna¬ 
mento ai camini, ecc. Questo prodotto era di esecuzione 
lodevolissima, se non che il vetro, onde si componeva, 
mostrava una tinta assai pronunciata volgente al verde : 
è verissimo che questo coloresi rendeva più manifesto, pel 
gran numero di campane, di diametro e di altezza decre¬ 
scenti, collocate l’una entro l’altra. 

Lastre di vetro fatte di giltoper coperture di edifizi. — 
Un altro genere di prodotti mostrarono i signori Chance, 
cioè lastre di vetro di notevole spessezza, liscio da una 
parte, aspre dall’altra, ottenute col metodo del gitto, quale 
è quello con cui si fabbricano le luci da specchi ( Pateni 
rolled , roitgh plales , è la denominazione di questa ma¬ 
niera di lastre): l’asprezza della superfìcie fa si che queste 
lascino passare meno integralmente la luce. Di tali lastre 
alcune avevano circa tre metri di altezza, e spessezza di 
circa un centimetro. È noto che di queste lastre di vetro 
si fa uso per coprire tettoie ed altre maniere di edifizii, 
e per far marciapiedi trasparenti, quando questi sovra¬ 
stano a gallerie sotterranee; della quale applicazione si 
scorgono parecchi esempii nella città di Londra. 

Lastre di vetro fabbricate col metodo della forza centri- 
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fuga (vetro a corona; croivn glass). — Il sig. Chance è il 
solo espositore che nel palazzo di cristallo ponesse in mo¬ 
stra lastre di vetro fabbricate col metodo della forza cen¬ 
trifuga. Questo metodo, altra volta comunissimo in In¬ 
ghilterra, non è ora più che una eccezione, che tuttavia i 
signori Chance conservano, dopo avervi introdotti alcuni 
perfezionamenti; tal manieradi fabbricazione era illustrata 
da una compiuta serie di oggetti che rappresentavano le 
varie fasi per le quali passa una massa di vetro, per con¬ 
vertirsi in un disco perfettamente piano e circolare di 
quasi due metri di diametro, da cui poi si staccano con 
opportuni tagli lastre quadrilatere , il cui pregio inne¬ 
gabile si è di avere superficie perfettamente liscie, non 
guaste da righe od ondulazioni, quali per lo più si os¬ 
servano sulle lastre fabbricate col metodo dei cilindri. 

Campane a pomello pei giardinieri. Catini pel latte. — 
Alle fabbricazioni accennate i signori Chance congiunsero 
quella delle campane o custodie di vetro destinate ad uso 
dei giardinieri, per difendere le piante da orto dalle in¬ 
giurie atmosferiche, e specialmente dal freddo della pri¬ 
mavera. In Francia ed in Inghilterra questa pratica -di 
proteggere le piante di coltura precoce, con una campana 
che loro serva come di serra, è comunissima presso gli 
orticultori. Non è mestieri di dire che tali arnesi non 
esigono nè qualità peregrina di materia, nè lavoro di 
ricercata esecuzione. 

Lo stesso diciamo dei catini ad uso di coloro che con¬ 
servano il latte, o lo lasciano a sé in riposo per estrarne 
la crema e farne burro ; non è qui il caso di entrare in 
minuti particolari sul danno che può emergere dal con¬ 
servare il latte in vasi metallici ; sibbene diremo che 
i vasi di vetro per questo lato sono commendevolissimi ; 
l’unico loro difetto è la fragilità. Vedremo più sotto come 
meglio che ogni altra materia giovi a far vasi pel latte il 
ferro smaltato. 
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Cassette di vetro pei fotografi. — Fabbricano pure 1 
signori Chance cassette di vetro alte di pareti, ma strette, 
ad uso dei fotografi, pei bagni diversi nei quali si immer¬ 
gono i vetri portanti le prove negative, sia per la sensibi¬ 
lizzazione, sia per la fissazione delle immagini. 

Oggetti per uso da tavola fabbricati allo stampo. — Po¬ 
chi oggetti per uso da tavola esposero i signori Chance, 
tra i quali rammenteremo bicchieri a piede fabbricati a 
stampo. 

In molti degli oggetti che passammo a rassegna la tinta 
del vetro era sensibilmente marcata, volgente al giallo od 
al verde. 

Dischi per oggettivi. — I progressi dell’ottica sono in- 
limamente legati con quelli dell’arte vetraria, la quale 
le somministra la materia prima onde si costruiscono gli 
oggettivi e gli oculari, ecc., dei microscopii, dei cannoc¬ 
chiali, ecc. Egli è specialmente pei telescopii che l’arte 
vetraria trovasi impegnata a risolvere difficili problemi, 
richiedendosi al presente pei progressi dell’astronomia 
lenti di sempre maggior diametro, onde si provveggono 
quei giganteschi strumenti che figuravano all’Esposizione 
di Londra, ecc. I signori Chance si occuparono nel soc¬ 
correre a queste esigenze sempre crescenti dell’ottica, 
ed esposero dischi di crown glass e di flint glass , dei quali 
alcuni ci parvero notevolissimi pel diametro (lo giudi¬ 
cammo di circa 50 centimetri). Ci parve vedere in questi 
prodotti una tinta gialla pronunciata. 

Lamelle di vetro per microscopii. — Per le osservazioni 
microscopiche i signori Chance esposero lamelle sottilis¬ 
sime di vetro incoloro, sulle quali si pongono gli oggetti 
che si debbono presentare all’oggettivo del microscopio. 

Fari diottrici. — Di un’ultima fabbricazione dobbiamo 
tener qui parola, cioè della costruzione dei fari diottrici 
che i signori Chance hanno da alcuni anni attivata nella loro 
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officina di Spoonlane. Sarebbe cosa estranea al nostro scopo 
il trattare a lungo di questo argomento, che appartiene più 
specialmente alla tisica e sue applicazioni; ci basterà dire 
che questi fari sono costrutti per modo che la luce, che 
emerge da una forte lampada, venga, rifrangendosi per 
mezzo a lenti e prismi curvi opportunamente disposti, a rac¬ 
cogliersi in un fascio solo di raggi, o paralleli o poco diver¬ 
genti, che ora si volge in un verso costante (fari fìssi), ora si 
dirige lentamente in giro rischiarando successivamente 
punti diversi, ed a distanze variabili, secondo l’intensità 
della luce prodotta dalla lampada, e la grossezza dello 
strumento. Le parti diverse di questi fari, destinate alla 
rifrazione della luce, sono tutte di vetro a base di soda 
(crown glass), lavorati dapprima di gilfo, poi tagliati e pu¬ 
liti accuratamente, c con forme regolate secondo norme 
matematiche. 

N. G717. Claudet ed Hoùghlon, Iligli Ilolborn. 

Campane cilindriche e compresse. Strumenti pei foto¬ 
grafi. Lastre o dischi per costruzione di lenti. — L’espo¬ 
sizione di questi fabbricanti ha molta analogia con quella 
del numero precedente. Essa si compone di campane ci¬ 
lindriche e d’altre compresse, quali si sovrappongono ai 
pendoli, quelle e queste di ottima esecuzione, ma di vetro 
alquanto verde; di cassette ed altri istrumenli di vetro per 
uso dei fotografi; di lastrette di vetro per le prove nega¬ 
tive e pei ritratti a fondo perduto, eco., di dischi di crown 
glass e di flint glass per farne lenti ad uso di strumenti ot¬ 
tici, ecc. 

N. 6712. tìarker S. e comp., Sloane-st. S. W. 

Campane cilindriche. Globi per lampade. — Anche 
questi fabbricanti esposero una serie di campane o cu¬ 
stodie di vetro, lodevoli per la esecuzione, ma come 
le precedenti manifestamente tinte in verde (ossido di 
ferro). A questi prodotti s’aggiungevano globi di vetro per 
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lampade, lavorati con intagli, o smerigliati, nei quali 
tuttavia non ci parve di scorgere nulla di rimarchevole. 

N. 6728. Hetley //., Wigmore-str. 

Campane di vetro. Lastre e tegole di vetro. Acquarii. 
— L’esposizione di questi fabbricanti comprendeva cam¬ 
pane di vetro, per coprire pendoli e vasi da fiori, ecc., e 
campane a pomello per uso degli agricoltori, e tegole di 
vetro imitanti per la forma, e pel modo col quale si 
pongono in opera, le tegole di terra che generalmente si 
adoprano in Inghilterra : la spessezza di queste era di 
4 centimetro. — Rammenteremo di questi espositori un 
acquario, ossia una cassa rettangolare, formata di lastre 
di vetro assai spesse, insieme unite in modo che la giun¬ 
tura riesca impervia ai liquidi. È noto come da qualche 
tempo siano venuti in moda cotesti recipienti, destinati a 
contenere acqua, ora comune, ora marina, in cui si ten¬ 
gono in vita, e come nelle loro condizioni naturali,animali 
acquatici, come polipi, pesci, crostacei, ecc., ed insieme 
piante acquatiche, ed anche marine. Gli acquarii, oltre al 
far parte di tutti i musei di storia naturale, servono ora di 
sovente come adornamenti domestici : in Londra la co¬ 
struzione di tali semplicissimi apparecchi è diventata una 
industria di qualche rilievo. 

N. 6729. Hetley J. e comp., Soho-sq., 35. 

Questa esposizione è analoga alla precedente, e vi si 
scorgono le medesime fabbricazioni, coll’aggiunta di lastre 
di vetro fabbricate col metodo dei cilindri. 

Occorre qui fare una osservazione. Quanto gl’inglesi 
accuratamente fabbricano il cristallo, o vetro piombifero, 
altrettanto sono poco schifiltosi per la bianchezza del 
vetro : il che vale ancora pei lavori più pregiati, quali 
sono le luci da specchi. 

Gli espositori, dei quali ci tocca ora tener parola, posero 
in mostra vasi e bottiglie per la maggior parte di vetro 
comune e per usi domestici. 
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N° 6757. Austin e Poole (Jork-schirc botile Company 
Works), a Bloydon presso Newcastle. 

Bottiglie di vetro ordinario. — Questi espositori (e con 
essi parecchi altri che accenneremo in appresso) presen¬ 
tarono una svariata serie di fiaschi e bottiglie di diverse 
forme e dimensioni, tanto per uso domestico, come per 
uso dei farmacisti, dei fabbricanti d’acque gazose, ecc., 
e pei prodotti chimici. La fabbricazione delle bottiglie ha 
in Inghilterra un carattere speciale: il vetro che a tal uso 
si adopera non ha la tinta scura bruna, verdognola o gial¬ 
lastra, quale si osserva nelle bottiglie di Francia; gli si 
dona ordinariamente una notevole trasparenza, ed una 
tinta pallida di azzurro (si direbbe prodotta da una pic¬ 
colissima proporzione d’ossido di cobalto). Oltracciò la 
forma delle bottiglie inglesi è assai diversa da quella delle 
francesi: il ventre lungo, il collo breve; spesso il ventre 
è rigonfiato nel mezzo : per lo più le bottiglie portano 
un’iscrizione indicante vuoi la natura del liquido che vi 
è contenuto, vuoi il nome del fabbricante, ecc., le quali 
maniere di fabbricazione si ottengono facilmente coll’uso 
degli stampi metallici bivalvi, aprentisi a cerniera. Del 
resto ogni paese ha per le forme dei suoi prodotti una 
qualche predilezione, nè qui occorre di più fermarci su 
questo argomento. 

Giova tuttavia di rammentare come gli espositori in¬ 
glesi si sieno preoccupati assai del modo di chiusura di 
questi vasi, argomento questo assai importante per l'In¬ 
ghilterra, a cui tocca inviare molti prodotti destinati alla 
consumazione nelle Indie, e nelle altre lontane colonie, 
per via di mare. 

L’espositore, di cui qui parliamo, munì i suoi fiaschi (a 
30 II 0 discretamente largo) di turacciolo di vetro alquanto 
piccolo in proporzione dell’ampiezza del collo ; poi adattò 
alla superfìcie interna di questo uno strato di sovero for- 
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mante una zona continua che riceve nel suo vano il turac¬ 
ciolo; il quale è munito di capocchia, assai larga, che serve ad 
afferrarlo e spingerlo forzatamente a comprimere ilsovero, 
cosi che la chiusura riesca compiutamente impervia. Ol¬ 
tracciò egli praticò una incisione sovra due punti diame¬ 
tralmente opposti della capocchia del turacciolo, ed in 
essa fece passare il filo di ferro, che poi avvolto intorno 
al collo della bottiglia, serve a ritenere in sito il turacciolo, 
malgrado la spinta cui esso può soggiacere per pressioni 
dell’interno all’esterno, od anche gli urti meccanici che 
possono sovr’esso esercitarsi. Questa maniera di chiusura 
ci parve non solo nuova, ma buona e lodevole, sicché 
nissun rimprovero far le si possa, che quello di esigere 
che ilsovero destinato a frapporsi tra il collo ed il turac¬ 
ciolo sia di ottima qualità, perchè si possa conformare a 
modo di cuscinetto annulare impervio ai liquidi, malgrado 
la tenue spessezza sua, che non eccede due o tre millimetri. 

Della qualità del vetro, onde erano fabbricati i prodotti 
descritti, non possiamo portar giudizio. Essa dipende dalla 
giusta proporzione dei componenti, e dalla fusione per¬ 
fetta a cui si portarono. È indispensabile pei vasi desti¬ 
nati a contenere vino, o preparali chimici, che il vetro non 
sia troppo ricco d’alcali, ecc. Su questo argomento ritor¬ 
neremo nella seconda parte di questo scritto. 

N° 6758. Bowron, Baily e comp ., St. Martin’s-lane. 

Serie numerosa di bottiglie di vetro comune di vario 
colore. 

Campane a pomello per uso dei giardinieri. 

Tegole di vetro per ricoprire edifizii. 

Esposizione che non presta materia a veruna osserva- 
zione. 

N* 6756. Aire e Calder, Glass Botile C., King William- 

st., 61. . 

Bottiglie ad usi diversi. Dameggiane a galletto. Chiù - 
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suro, di fiaschi. — L’esposizione di questi fabbricanti 
aveva molta analogia con quella del numero precedente ; 
essa si componeva di bottiglie di vetro di forme diverse, 
e per diversi usi ; noteremo tuttavia di questi espositori 
alcune dameggiane di grandi dimensioni, e di bella forma; 
di queste alcune destinate a contenete liquidi da spillarsi, 
munite alla loro parte inferiore di galletto di vetro di 
buona esecuzione. Rammenteremo ancora che questi espo¬ 
sitori posero in mostra, come il precedente, fiaschi a collo 
alquanto largo con turacciolo di vetro e cuscinetto annu¬ 
sare di sovero, nei quali la chiusura veniva rafforzata da 
una staffa di metallo e da una vite di pressione ; mezzo 
questo di chiusura certamente efficacissimo, e che debbe 
in molti casi tornar utile ed applicarsi, quantunque com¬ 
plicato e costoso. 

N° 6771. Kilner fratelli, Upper Thames-st. 

Bottiglie e fiaschi di vetro comune. — Intorno ai pro¬ 
dotti di questi fabbricanti occorrono presso a poco le me¬ 
desime osservazioni che si fecero pei due numeri prece¬ 
denti. 

Qui pure si osservavano bottiglie e fiaschi di vetro or¬ 
dinario, di diverse dimensioni, portanti quanto al colore ed 
alla forma i caratteri di fabbricazione inglese, di cui di¬ 
cemmo più sopra ; qui pure si osservava applicato il me¬ 
todo di chiusura di cui facemmo parola ai due numeri 
precedenti. 

Dameggiane di grandi dimensioni. Dameggiane con 
chiavetta metallica. — Rimarchevoli per grandi dimen¬ 
sioni erano alcune dameggiane, le quali aveano la capacità 
di 21 galloni, pari a 95 litri. Fra queste ve ne erano alcune 
munite alla loro parte inferiore di chiave metallica. Questa 
era fissata a fregamento in un’apertura a tal fine praticata 
nelle pareti del vaso; la commessura era provveduta di 
collare di sovero, in cui entrava a giusto fregamento la 
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chiave. Mi parve poter giudicare essere la giuntura della 
chiave colla dameggiana non tanto solida quanto per av¬ 
ventura si potrebbe desiderare : oltracciò meno lodevole 
parmi l’uso di chiave metallica, che di chiave costrutta 
in vetro : questa può riuscire più costosa, ma ha il pregio 
d’essere inalterabile pfcl contatto degli acidi. 

Isolatori pei fili telegrafici. — Come prodotti esposti 
da questi fabbricanti rammenteremo i sostegni isolatori 
destinati a servire d’appoggio ai fili metallici dei telegrafi 
elettrici. È noto come a tal uso possa servire un corpo 
qualunque isolatore. Quindi il grès, la porcellana si pre¬ 
stano benissimo a questa applicazione, e sono ancora ge¬ 
neralmente in uso nella sospensione dei fili telegrafici. 
Se non che il vetro è corpo ancora meglio atto alle fun¬ 
zioni di isolamento; onde non solo possibile, ma a mio 
credere da commendarsi è il suo impiego a tal uopo. Forse 
gli isolatori esposti dai signori Austin e Poole sono al¬ 
quanto più voluminosi del bisogno, se pure ciò non ha il 
vantaggio di renderli meno soggetti a rottura. 

N. 6761. Candiish /., fabbricante di bottiglie a Blydon, 
presso Newcastle. 

Bottiglie da vino e birra , eco. Chiusura delle bottiglie 
con coperchio metallico. — Bellissima collezione di bot¬ 
tiglie da vino, birra, liquori, ecc., di forme svariale, e 
quali il commercio le esige; vetro chiaro, scuro, bruno, 
verde, ecc. Una particolarità di questa esposizione era 
che tutte le bottiglie erano chiuse con un coperchio me¬ 
tallico, quale si usa pei vini di Sciampagna e pei liquori : 
la materia metallica avea una tinta rosea, certamente a 
motivo di una vernice trasparente e colorata che sopra 
vi si era applicata. La qual colorazione pare non possa 
considerarsi che come un capriccio di fabbricazione. 

N° 6704. Weslwood e Moore, Brierley Hyll. 

Bottiglie e fiaschi — I prodotti raccolti sotto questo nu- 
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mero aveano molta analogia con quelli del numero pre¬ 
cedente. Vi figuravano tuttavia alcune bottiglie di grande 
dimensione a lungo collo, ed alcune dameggiane di no¬ 
tevole ampiezza. 

N. 6793. Toogood William , Mount-st. 

Fiaschi e boccette per liquidi preziosi , essenze , ecc. Ca¬ 
lici graduati per farmacisti. — Gli oggetti presentati da 
questo fabbricante erano fiaschi di piccola dimensione, 
e boccette con tappo smerigliato, quali si adoprano dai 
farmacisti per riporvi liquidipreziosi, essenze, farmaci, ecc., 
e con essi calici e bicchieri a piede graduati, ossia divisi in 
frazioni di loro capacità, quali si usano dai farmacisti, dai 
fotografi, ecc., per misurare determinati volumi di liquidi. 
Alcuni dei fìaschetti più eleganti erano lavorati di intaglio 
a faccette. Questi prodotti dell’arte vetraria sono di uso quo¬ 
tidiano nelle farmacie di Londra e d’Inghilterra, e servono 
bene spesso a pon i entro i rimedi che si spediscono ai com¬ 
mittenti. 

N° 6780. Pearce W. e comp., Brooke-st., Holborn. 

Boccette e fìaschetti per essenze. —Presentò questo espo¬ 
sitore una numerosa e svariatissima serie di fìaschetti e 
boccette di cristallo e di vetro, destinati a contenere pro¬ 
fumi, essenze, ecc., elegantemente adorni di turaccioli 
metallici e di fregi indorati, ecc. Non fabbricante dei 
vasi in discorso, questo espositore si adopera esclusiva- 
mente nell’adornarli e fregiarli, per renderli accetti come 
oggetti di lusso. Ci parve che i lavori svariati di questo 
genere, che qui erano esposti, fossero lodevoli per buon 
gusto e solidità. 

N. 6788. Rust J. e comp., Lambeth. 

Boccette ed altri strumenti di vetro pei chimici. — In 
questa esposizione si raccoglieva una numerosa schiera 
di boccette e di fìaschetti d’ogni maniera per profumerie 
e reagenti chimici ; dei quali prodotti trovammo belle e 
lodevoli le forme. 
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Vetro solubile. — Merita particolare menzione il vetro 
solubile a base di soda ed a base di potassa, che fu posto 
in mostra da questo fabbricante, siccome prodotto che in 
questi ultimi tempi ha ricevute numerose ed anche impor¬ 
tanti applicazioni. Sono note le esperienze del signor 
Kuhlmann sull’azione che i silicati di potassa e di soda 
esercitano sui sali a base di calce (solfato e carbonato); 
esperienze dalle quali derivarono i procedimenti di sili- 
catizzazione. Un pezzo di carbonato di calce, immerso in 
soluzione di silicato di soda o di potassa, si cangia in silicato 
di calce, con produzione di carbonato di potassa o di 
soda. Il gesso per eguale procedimento si converte in 
silicato di calce, e diventa insolubile. Quindi l’uso dei 
due silicati per rendere inalterabili alle ingiurie atmo¬ 
sferiche i carbonati di calce impiegati nel costruire e 
decorare gli ediiìzii, nel dare inalterabilità agli stucchi, 
alle statuette di gesso, ecc. Quindi la mescolanza di 
colori minerali con soluzione di silicato di potassa o soda 
per la pittura a fresco, servendo qui la silice a più 
efficace fissazione dei colori. Quindi ancora l’uso dei 
detti silicati per fissare colori sopra le tele che servono a 
decorazione dei teatri, ottenendosi in questo caso un 
nuovo ed importante intento, quello di scemare conside¬ 
revolmente la combustibilità delle materie vegetali (tele, 
carta, legnami), sui quali i colori vengono applicati. I vetri 
solubili presentati dal sig. Rust erano belli assai, special- 
mente quello a base di potassa ; l’altro a base di soda era 
leggermente opalino. Accanto a questi prodotti erano in 
mostra pietre indurite per immersione nelle loro soluzioni. 

N° 6765. Dowling E ., Little Quen-st., Holborn. 

La piccola esposizione di questo fabbricante merita 
una speciale menzione per alcuni prodotti che sono nuove 
applicazioni delle materie vetrificate. 

Rosette di vetro colorato per bardature di cavalli. — 
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E primieramente rammenteremo una serie di rosette (o 
rosoni che dir si vogliano), fatte con vetri colorati lavo¬ 
rati allo stampo, e destinate ad adornare le bardature 
dei cavalli, in luogo di quelle che sono comunemente 
impiegate, e che sono di metallo o di cuoio, od anche di 
stoffe- colorate. Ci parve questo un pensiero piuttosto sin¬ 
golare ed ardito, che fecondo di risultamenti; chè nè l’ap¬ 
plicazione soddisfa ad un bisogno generale e fortemente 
sentito, nè sarà facile il dar voga e favore a questo modo 
di adornamento, che pei facoltosi non è bastevolmente ele¬ 
gante, e dai poveri non sarà che raramente messo in atto, 
perchè, tuttocchè modesto, è tuttavia un alcunché di su¬ 
perfluo, a cui scema ancora il merito la fragilità. 

Pesi per le bilance. — Più importante, ed anche meglio 
capace di pratica applicazione, ci parve l’idea di impie¬ 
gare il vetro alla confezione de’ pesi, da sostituirsi ai pesi 
comuni metallici che si adoprano nelle contrattazioni com¬ 
merciali. I pesi esposti dal sig. Dowling sono masse di vetro 
presso a poco piriformi (V. la figura), le quali si appoggiano 



sulla parte loro più rigonfiata che 
ha superficie appianata : la parte 
minore, che cosi resta la superio¬ 
re, ha una infossatura che serve 
a porvi una materia metallica 


(qualunque siasi) in quantità conveniente c bastevole perchè 
il suo peso aggiunto a quello della massa vetrosa raggiunga 
esattamente un dato numero di grammi, o di quelle altre 
unità di peso delle quali si vuol fare uso. L’apertura di 
questa fossetta è chiusa con un turacciolo metallico, su 
cui sta scritta l’indicazione del valore del peso compiuto. 
Dobbiam dire che l’idea di sostituire, nella applicazione 
di cui parliamo, il vetro ai metalli più comunemente usati 
(ferraccio, ottone, packefong) ci parve nuova e buona ; 
giacché in tali prodotti dell’arte si desidera la inalterabi- 
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lità della materia, che ne guarentisca la costanza e l*in- 
variabilità del peso : onde meno frequenti riuscir debbono 
gli errori e le frodi, alle quali si pone rimedio colle visite 
frequenti dei pesi che si adoperano dai venditori. Sui pesi 
di vetro il fregamento cagionato dall'uso non ha azione^ 
nè la lima può recarvi allerazione. Ma per esser giusti, 
ci è pur mestieri osservare che, per quanto massiccia 
sia la forma data ai pesi di vetro, resta sempre in essi 
la qualità della fragilità : che oltracciò la densità del ve¬ 
tro (1/4 circa di quella dell’ottone) (1) obbliga a dare un 
volume a ciascun peso che sia quadruplo di quello del 
peso corrispondente metallico: il che se può tornar ufilo 
pei minori, torna certamente incomodo pei maggiori pesi 
di chilogrammi e multipli di questi. E finalmente ci sem¬ 
bra difficile il chiudere l’apertura della fossetta che ab¬ 
biamo descritta, in modo che non sia possibile a chi in¬ 
tende usar frode toglierne il turacciolo, c scemare la 
quantità della materia metallica che vi si pose nell’ag- 
giustare, e come dicesi comunemente, campionari! il 
peso. 

N. 6786. Readwin W., Warwick-st., Pimlico, 44. 

N. 6785. Price J., Castle-st., 41. 

N. 6787. Royston, Jesuslane, Cambridge. 

N. 6770. Jennings G., High Holborn, 236. 

N. 6720. Edmett B., Long-acre, 10. 

Caratteri di vetro indorati e dipinti. — L’arte essen¬ 
zialmente rappresentata da questi espositori è l’applica¬ 
zione del vetro alle iscrizioni destinate particolarmente 
ad essere apposte a stabilimenti pubblici, e specialmente 
a botteghe e magazzeni. 


(t) Materie 


Ferraccio 

Ottone 

Vetro 


densità 7,21 
» 8,39 

» 2,48 
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Qui pure, come in altri rami dell’umana industria, si 
scorge la tendenza dominante verso il bello; le iscrizioni a 
cubitali caratteri, scritti con colori al pennello, e vernici, per 
quanto sieno lucenti ed accuratamente applicate, non 
soddisfano abbastanza alle esigenze del lusso moderno ; i 
brillanti e ricchi magazzeni che vanno qua e là sorgendo 
nelle vie più popolate ed eleganti di Londra, gli alberghi, 
i caffè, le sale da spettacoli, ecc. vogliono i loro nomi 
pomposi, espressi in caratteri peregrini di forma, bril¬ 
lanti di luce e di colori, e fregiati per soprappiu di ador¬ 
namenti metallici e di pitture. Gli espositori, dei quali 
facciamo qui menzione, mostravano quanto l’arte moderna 
sappia produrre, a cominciare dai caratteri più semplici 
di cristallo, che si applicano sulle lastre di vetro con Cui 
si chiudono le botteghe, e giungendo alle più eleganti 
iscrizioni ricche d’ori e di miniature. È qui da avvertire 
che non è soltanto la bellezza dell’aspetto e l’eleganza 
dei disegni che in tali prodotti sia da commendarsi, ma la 
durata altresi e l’inalterabilità; giacché i caratteri, dei 
quali parliamo, presentano alle ingiurie atmosferiche la 
loro superfìcie opposta a quella che porta l’indoratura o 
le pitture a pennello, la quale perciò non sente l’in¬ 
fluenza nè dell’umidore dell’aria, nè delle esalazioni e 
delle materie sospese nell’aria slessa, per le quali le co¬ 
muni scritture rapidamente si deturpano. Si rammenti 
come l’atmosfera di Londra sia pel consueto carica di 
vapori, ed imbrattata di emanazioni provenienti da mille 
sorgenti, ma specialmente dalle acque del Tamigi nella 
bassa marea, e dalle migliaia di camini alimentati con 
litantrace, e si comprenderà come il lusso delle iscrizioni 
abbia dovuto cercar rifugio sotto la protezione di una so¬ 
stanza impenetrabile ed inalterabile, quale è il cristallo. 
Si comprende come a produrre effetti graziosi e peregrini 
in questa maniera di fabbricazione molti elementi si fac- 
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ciano concorrere: la forma ed il disegno dei caratteri, il 
colore del cristallo, i lavori di incisione, d’intaglio e di 
stampo (Embossed glass , N° 6785) che sovr’esso si pos¬ 
sono eseguire, la natura .dei metalli che si applicano sulla 
superficie riflettente del cristallo (amalgama di stagno, 
argento, oro), e finalmente la pittura più o men bene ese¬ 
guita, e con disegni più o meno artistici. 

Non è nostro ufficio il far paragone tra i varii espo¬ 
sitori che si applicarono a questo genere di fabbricazione: 
per noi basterà l’aver parlato di questa particolare ma¬ 
niera di impiego delle materie vetrificate, ed il soggiungere 
che i prodotti esposti erano lodevoli lutti, alcuni sor¬ 
prendenti per bellezza di lavoro, e per eleganza di forme 
e di adornamenti. 


Belgio. 

N. 855. Société cinonyme de Herbatte , Herbatte, presso 
Namur. 

Oggetti di vetro e di cristallo per uso di tavola. — Sotto 
questo numero si raccoglievano numerosi e svariati i pro¬ 
dotti della officina sunnominata, una delle più rinomate del 
Belgio. Gli oggetti erano presso che esclusivamente de¬ 
stinati ad uso di tavola, cioè calici, bicchieri, caraffe, ecc., 
alcuni fabbricati con cristallo, altri con vetro. 

Vetri e cristalli colorati .— Alcuni di questi prodotti erano 
pregevoli per limpidità, trasparenza c bianchezza; altri ri¬ 
tenevano pregio dalle eleganti loro colorazioni in giallo , 
verde, rosso, azzurro, roseo, ecc. Alcuni ancora erano di 
vetro o cristallo opaco, bianco o colorato in tinte diverse, 
trale quali accenneremo particolarmente le azzurre, imi¬ 
tanti la malachite e la lazzulite. 
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Vetri sovrapposti (verres doublcs ).—In questa esposizione 
si vedevano parecchi oggetti fabbricati con vetri di natura 
diversa gli uni agli altri sovrapposti. Questa maniera di pro¬ 
dotti chei Francesi chiamano verre doublé , e di cui molto 
frequenti sono le applicazioni nell’arte vetraria, si presta 
a produrre effetti mirabili e peregrini, quando alla so¬ 
vrapposizione di due o tre strati di vetri a colori diversi, e 
bene assortiti, si congiunga ancora l’esecuzione di intagli 
e di incisioni, le quali, corrodendo e tagliando gli strati 
superficiali, pongano allo scoperto gli strati sottoposti. L’ef¬ 
fetto di cotal maniera di lavoro si rende ancor più variato 
quando degli strati sovrapposti e diversamente colorati il 
profondo e più interno sia trasparente, e gli altri sicno 
opachi: ne è a dirsi come si possa, pei lavori di maggior 
pregio, rinvigorire Teffetto prodotto dal contrasto dei co¬ 
lori, con filetti indorati,e con dipinti a colori, ecc. Nella 
saggia ed artistica distribuzione di questi modi di adorna¬ 
mento, accoppiata alla eleganza ed alla nobiltà delle forme, 
è il nerbo principale dell’arte vetraria, quando si applica 
alla produzione di oggetti di gran lusso, dei quali abbon¬ 
dava l’Esposizione di Londra nei dipartimenti della Francia, 
del Belgio, ma specialmente della Boemia e della Baviera. 

Non è a dirsi che a cotesta maniera di lavorio si pre¬ 
stano egualmente il cristallo o vetro piombifero, ed il 
vetro propriamente detto , purché la fusione dei diversi 
vetri che si sovrappongono sia perfetta; purché gli strati 
sovrapposti abbiano regolarità di spessezza (il che dipende 
dall’abilità del soffiatore nel caricare la canna); purché 
ancora i colori sieno tali da produrre buoni effetti per 
piacevole contrasto, ecc. L’uniformità degli strati di vetro 
che si sovrappongono è indispensabile per la buona riu¬ 
scita dei disegni che vogliono eseguirsi alla pietra ponendo 
allo scoperto gli strali successivi. — Presso questo espo¬ 
sitore osservammo in tal genere di lavoro un servizio da 
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tavola di cristallo bianco opaco sopra cristallo bianco tra¬ 
sparente, ed un altro di cristallo rosso roseo su cristallo 
bianco trasparente, ambedue queste opere adorne di intagli, 
e di buona esecuzione. 

N. 850. Sociétè des manufactures de glaces, verres àvitres 
et cristaux de Val St-Lamberl (presso’Seraing). 

Servizi da tavola di cristallo bianco ed a colori. — Sotto 
questo numero stavano esposti prodotti varii, destinati ad 
uso domestico e specialmente di tavola, come bicchieri a 
piede, e coppe, e bottiglie, per lo più di cristallo bianco, 
alcuni tuttavia di cristallo a colori rosso, azzurro, verde, 
giallo, ecc. Mi occorre qui rammentare che gli oggetti di 
cristallo bianco esposti da questi fabbricanti mi parvero, 
per la bianchezza e per la purezza della materia, non in¬ 
feriori a quelli che si fabbricano generalmente in Inghil¬ 
terra. 

Cristalli sovrapposti adorni di incisioni. — In questa 
esposizione figuravano pur anche oggetti fabbricati con cri¬ 
stalli sovrapposti, adorni di intagli e di incisioni, fra le 
quali alcune assai degne di lode. 

Globi di vetro inargentati. — Sotto questo stesso numero 
erano esposti globi di vetro inargentati col metodo Petit- 
Jean ^ ognuno sa essere da qualche tempo venuto in moda 
questo prodotto dell’arte vetraria, cioè globi di vetro di varie 
dimensioni, coperti internamente d’uno strato d’argento, 
che li converte in veri specchi sferici. Un tal genere di fab¬ 
bricazione sarebbe stato impossibile, se non si fosse sco¬ 
perto il modo di fissare l’argento metallico, per via di chi¬ 
mica riduzione, ed in uno strato continuo ed uniforme, 
per modo da agguagliare, se non superare, come mezzo 
di riflessione della luce, l’amalgama di stagno di cui sono 
muniti gli specchi comuni. 

A questa maniera di applicare uno strato metallico sul 
vetro consacreremo alcune parole in altra occasione. Per 
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ora rammenteremo che l’effetto di cotesti globi riesce 
piacevolissimo specialmente nei giardini, poiché in essi 
si vede riflessa, ma rimpicciolita e come in miniatura, 
l’immagine degli oggetti circostanti. Aggiungeremo ancora 
che l’effetto loro puossi ancora rendere vario coll’adope- 
rare nella fabbricazione dei globi vetri colorati, nel qual 
caso l’immagine degli oggetti è riflessa colla tinta speciale 
del vetro onde è fatto il globo riflettente. . 

N. 851. Jambers Liegi. 

Cristallo bianco. Incisioni coll’acido fluoridico. — Sotto 
questo numero erano posti in mostra numerosi e sva¬ 
riati oggetti destinati ad uso di tavola e d’ornamento 
domestico, di cristallo bianco trasparente, fregiati con 
incisioni rappresentanti personaggi, animali, paesi, ecc. 
L'ispezione di questi prodotti faceva facilmente compren¬ 
dere che quei disegni non erano stati eseguiti col lavoro 
della ruota, e collo smeriglio, perciocché i traili ne erano 
lineari, e le ombre erano eseguile con linee rette o curve, 
in quella guisa che si adopera dagli artefici incisori sui 
metalli col bulino. I tratti inoltre apparivano bianchi 
opachi sul fondo trasparente. Un tal modo di disegnare 
sul cristallo esige l’impiego di una materia corrodente, 
la quale non può essere che l’acido fluoridico. L’opacità 
dei tratti indica inoltre che l’acido fluoridico si ado¬ 
però sotto forma gasosa , giacché 1’ acido fluoridico 
adoperato in soluzione lascia alla superficie corrosa una 
quasi perfetta trasparenza. Questo modo di disegnare sul 
vetro si eseguisce coprendo la superficie del vetro con una 
patina o vernice che non sia aggredita dall’acido fluori¬ 
dico (cera mista a qualche poco di materia grassa — 
vernice da incisore, ecc.), disegnando poi sulla vernice col 
mezzo di una punta, la quale, tolta la vernice, lasci allo 
scoperto il vetro sottoposto là dove debbono apparire i 
tratti dell’incisione; l’oggetto così preparato si espone ai 
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vapori d’acido fluoridico (che si svolge da una mescolanza 
di fluoruro di calcio e di acido solforico concentrato); 
l’acido fluoridico corrode la superficie del vetro e vi lascia 
traccie corrispondenti alle linee segnate sulla vernice, 
linee che rimangono indelebili, sicché, tolta la vernice, 
esse rimangono visibili, e rappresentanti il disegno. L’opa¬ 
cità delle linee dipende dal rimanere esse piene dei 
fluoruri prodotti durante la corrosione del vetro. È chiaro 
che la bellezza del risultamento, che, operando come fu 
detto, si può ottenere , dipende dalla accuratezza colla 
quale si eseguì il disegno sulla vernice, e dalla precisione 
colla quale si denudò il vetro là dove i tratti debbono 
riuscire apparenti (Se a vece dell’acido fluoridico gasoso 
si adoperasse lo stesso acido sciolto nell’acqua, l’incisione 
riuscirebbe trasparente, perciocché i fluoruri solubili ver¬ 
rebbero esportati dal liquido corroditore). 

Dei lavori di incisione esposti dal signor Jambers non 
biasimeremo l’esecuzione, la quale ci parve accurata assai; 
ma ci sarà concesso di dire che un tal metodo di deco¬ 
razione del cristallo non potrà mai rivaleggiare negli ef¬ 
fetti coll’incisione che si eseguisce colla ruota. 

Dell’impiego dell’acido fluoridico ci occorrerà ancora 
parlareùn altre occasioni. 

N. 847. Daubresse fratelli, La Louvière. 

N. 84t. Andris , Lambert e comp., Marebienne au Pont, 
Hainault. 

N. 852. Jonet D. e comp., Charleroi. 

N. 854. MondronJ., Lodelinsart, Hainault. 

N. 84 8. De-Dorlodot de Moriamo, Lodelinsart, Hainault. 

N. 853. Ledoux J. B. e comp., Jumet, Hainault. 

Lastre per finestre fabbricate col metodo dei cilindri. — 
Abbiam riuniti insieme questi produttori del Belgio, i 
quali esposero il medesimo genere di prodotti, cioè lastre 
per finestre fabbricate col metodo dei cilindri ( manchons ). 
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Fra questi produttori ve ne sono alcuni i quali sono ri¬ 
nomatissimi in tal genere di fabbricazioni ; citeremo par¬ 
ticolarmente il sig. Daubresse alla Louvière, ed il signor 
Jonet presso Charleroi, i quali esercitano l'arte loro su di 
una grandissima scala, e versano in commercio una gran¬ 
dissima copia dei loro prodotti, non solo nel continente, 
ma ancora nel nuovo mondo. 

Fra i prodotti esposti da questi fabbricanti rammente¬ 
remo i cilindri di vetro di lunghezza prodigiosa e di forma 
regolare dei signori Daubresse, Andris, Jonet, ecc., fra i 
quali alcuni, vero sforzo deH’arte, avevano oltre a M. 2,50 
di lunghezza. Dimensioni di tal fatta difficilmente si pos¬ 
sono conseguire, conservando regolare la spessezza della 
lastra, e la perfetta uniformità di diametro dei cilindri. 

Lastre e vetri a colori. Lastre a disegni di smalto. — 

I signori Andris e Jonet, oltre alle lastre di vetro bianco, 
ne esposero ancora di colorate, uniformi di tinta, ed a di¬ 
segni: fra queste vedemmo parecchie lastre adorne di sva¬ 
riati disegni a smalto, quali si adoprano per le finestre 
al piano terreno delle abitazioni, e per le finestre dei 
magazzeni, in sostituzione dei vetri smerigliati. Questa ma¬ 
niera di prodotti si fabbrica, applicando su d’una lastra 
liscia e trasparente uno smalto, col mezzo di disteni re¬ 
golari, e vari per aspetto, e riportando le lastre entro un 
forno a muffila, in cui lo smalto si fonde e si fa aderente 
al vetro, conservando la sua opacità, o semi-trasparenza. 

Lastre ondulate. — Rammentiamo le lastre ondulate 
o rigate del signorDaubresse, ecc., le quali, quantunque 
di notevoli dimensioni, pur conservavano regolari le on¬ 
dulazioni; il che attesta Labilità del soffiatore, ecc. 

Lodevoli mollo ci parvero tutti questi prodotti ; come 
pure ci piacquero le lastre di vetri colorati del signor 
Jonet, ecc. 
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N. 84-5. Cappellemans J. B. Sen., Beby A. e comp ., Bru¬ 
xelles. 

N. 842. Bennerle Bivorl , Jumet, Hainault, presso Char- 
leroi. 

Bottiglie da vino. Dameggiane. — Questi espositori po¬ 
sero in mostra essi pure lastre di vetro per finestre, fab¬ 
bricate col metodo dei cilindri ; ma insieme a questi 
prodotti essi esposero ancora bottiglie di vetro scuro di 
varie tinte pel vino, e dameggiane di grandi dimensioni 
per conservarvi vino e preparati chimici. 

Vasi a lungo collo pel burro e pel latte. — Facciamo 
qui speciale menzione di alcuni vasi (esposti dai signori 
Bennert e Bivort), di vetro comune da bottiglia, a largo 
collo, destinati a contenere e conservare il burro, il latte 
ed altre sostanze alimentari ; alcuni di questi vasi erano 
coperti di vimini. Non possiamo a meno che commendare 
questa applicazione del vetro, siccome quella che toglie 
di mezzo ogni pericolo di avvelenamento, a cui può dare 
origine l’ossidazione dei metalli che per lo più, ed assai 
improvvidamente, si impiegano per conservare e traspor¬ 
tare il latte, il burro, e simili materie alimentari, facili ad 
inacidirsi. 


Francia. 

L’esposizione francese in quanto agli oggetti di cristallo 
differiva notevolmente dalla esposizione inglese. Emerge 
dalla rassegna che facemmo dei fabbricanti di cristallo 
dell'Inghilterra, comè questi in particolar modo si appli¬ 
cassero a perfezionare la materia loro, sicché conseguis¬ 
sero prodotti di bianchezza e trasparenza perfetta, e come 
nell’adornare i loro prodotti scegliessero, a preferenza di 
ogni altro mezzo, quello delle incisioni e degli intagli, nel 
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qual genere di lavoro essi si dimostrarono valentissimi. 
Quindi nei cristalli inglesi un non so che, un carattere 
speciale, che diremmo di grandiosa e ricca semplicità, 
che venne da tutti ammirata e commendata. 

A chi percorreva coirocchio la esposizione dei cristalli 
francesi appariva ben tosto evidente quale ne fosse il ca¬ 
rattere: varietà ed eleganza di forme, e tali da soddisfare 
ai gusti più svariati : disegni di adornamenti capricciosi 
e peregrini ; colori con molta arte assortiti e combinati 
coi fregi e gli ornamenti di incisioni ed indorature ; ed 
in queste ultime l’eleganza, ed insieme la leggerezza ; 
questa maniera speciale di lavorare il cristallo è in ar¬ 
monia coll’indole propria dell’arte francese, la quale 
cerca di procacciarsi uno smercio su tutti i mercati del 
mondo, col variare le foggie del lavoro, e soddisfare al 
desiderio di novità, coll’accoppiamento dell’eleganza al 
buon mercato, dando l’apparenza del lusso ad oggetti che 
diventano accessibili anche alle borse dei poco facol¬ 
tosi (i). 

Nella fabbricazione pertanto del cristallo piombifero la 
Francia ebbe molte lodi e meritate ; che se i medesimi 
Francesi confessano di non produrre cristallo bianco di 
così meravigliosa bellezza quale il producono gli inglesi, 
essi hanno diritto ad encomio pel gusto, per la varietà, 
per la bellezza delle decorazioni, conciliate ancora colla 
discretezza dei prezzi. 

In questa rassegna faremo menzione particolare di due 


(t) Non presero parte alla Esposizione le due principali cri¬ 
stallerie francesi, quella di Baccarat e quella di St-Luis. Chi vuol 
sapere quanto valgano queste due cristallerie visiti i loro depositi 
in Parigi, e ne sarà certamente meravigliato. Il commercio d’al¬ 
tronde conosce benissimo i loro prodotti, dei quali abbondano i 
magazzini dei negozianti in oggetti di lusso. 


4 
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fabbricanti di cristallo, i quali mollo degnamente rappre¬ 
sentavano questo ramo della industria francese. 

N. 3308. Monot E. S., Pantin, presso Parigi. 

Cristallo di lusso. — Il far enumerazione di tulti gli og¬ 
getti rimarchevoli che si trovavano riuniti nella esposizione 
di questo fabbricante sarebbe impossibile : lampade à mo- 
dérateur col corpo di cristallo, rimarchevoli non solo per 
le dimensioni, ma ancora per gli eleganti colori del cri¬ 
stallo opaco onde erano fatte; vasi per ornamento di ele¬ 
ganti appartamenti di cristallo opaco, bianco od a colori, 
imitante il marmo e le pietre, come le agate, le corniole, 
le turchesi, ecc., dimostravano come rartefìce avesse rag¬ 
giunta la perfezione tanto nel comporre la materia, quanto 
nel lavorarla, e renderla più pregevole col fregiarla di 
ornati in oro, e di pitture piacevolissime. 

Come oggetto di difficilissima esecuzione rammenteremo 
un ampio catino di cristallo bianco, con sopravi un vaso 
della medesima materia, nei quali si ammirava un lavorio 
squisito a faccette. La difficoltà di lavorare questi pezzi ap¬ 
parisce chiara a chi consideri che il piatto aveva un diame¬ 
tro, che calcolammo approssimativamente a 70 centimetri. 

N° 3297. Maés L. /., Clichy, presso Parigi. 

Cristi^li bianchi ed a colori per uso domestico , e di lusso. 
— Questo espositore gode già da molti anni di meritata 
fama in Francia e presso altre nazioni, per la bellezza del 
cristallo che esso fabbrica, e per Labilità con cui lo la¬ 
vora (1). Gli oggetti che esso espose erano svariatissimi: 
alcuni di cristallo bianco incoloro, come bicchieri a 
piede, calici, coppe, ecc.; altri, ed in maggior numero, di 

(1) Noteremo qui di passaggio cha in Parigi vi sono migliaia di 
operai che diconsi decoratori di porcellane e cristalli, i quali la¬ 
vorano nel fregiare di indorature e di dipinti gli oggetti ;più pre¬ 
gevoli ed eleganti che escono dalle mani dei soffiatori nelle cri¬ 
stallerie. 
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cristalli a colori, trasparenti od opachi; varie e ben scelte 
e vive ne erano le tinte ; molti erano gli oggetti di cri¬ 
stallo sovrapposto a doppio o triplice strato, lavorati di 
intagli di buonissima esecuzione. Rammenterehio tra i 
prodotti di questo fabbricante, che più ci parvero meri¬ 
tevoli di attenzione, alcuni vasi di cristallo verde opaco, 
adorni di filetti d’oro ; e bottiglie di cristallo bianco con 
ornamenti d’oro, e fregiati d’armi gentilizie, in verde ed 
oro; ed alcuni vasi di cristallo opaco di tinta verde imi¬ 
tante la turchese, ornati di stellette d’oro. 

Cristallo filettato detto verve de Venise. — Figuravano 
pure in questa esposizione alcuni vasi di cristallo filettalo 
a colori diversi, che comunemente si appella vetro di Ve¬ 
nezia (verve de Venise ). La bellezza di questi oggetti sta par¬ 
ticolarmente nella regolare distribuzione dei filetti opachi 
e trasparenti, e variamente tinti, intrecciati nella massa 
del cristallo, conformata in quella forma che più vuoisi 
di bottiglia, o bicchiere, o calice, ecc. I prodotti del signor 
Maés in questa categoria erano lodevoli per ogni verso. 

Nella esposizione del sig. Maès abbiamo cercato, ma 
inutilmente, il borosilicato di zinco. Questo prodotto, pre¬ 
sentato perla prima volta al pubblico nella Esposizione di 
Londra del 1851, avea riscossi encomii molti dai Giu¬ 
rati, e gli incoraggiamenti di coloro che si avvantaggiano 
dei cristalli per la costruzione degli strumenti ottici ; in¬ 
fatti il cristallo zincifero del signor Maés avea una tra¬ 
sparenza rimarchevole, e le lastre o dischi da lui presen¬ 
tati nel 1851, come destinati ad essere convertiti in og¬ 
gettivi, parevano dover rispondere a tutte le esigenze degli 
ottici. Ciò malgrado la fabbricazione di questo cristallo 
non fu continuata, ed i prodotti fabbricati con cristallo 
zincifero più non vennero esposti. Diremo tosto che da 
informazioni avute dal signor Clémandot, direttore del¬ 
l’officina, e socio del sig. Maés, risulterebbe: 1° che lafab- 
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bricazione del borosilicato di zinco è accompagnata da non 
pochi ostacoli, tra i quali la facilità con cui i crogiuoli 
vengono intaccati dall’acido borico; 2° che l’indice di re¬ 
frazione del borosilicato di zinco è notevolmente diverso 
da quello del flint glass , o cristallo piombifero ; e questo 
fatto solo bastò ad arrestare i fabbricanti di strumenti 
ottici, i quali, per attuare la sostituzione del borosilicato 
di zinco al cristallo per lo addietro adoperato, avrebbero 
dovuto modificare le dimensioni delle lenti, e le propor¬ 
zioni ancora tra quelle di borosilicato, e le altre di crown 
glass che ad esse si accoppiano per ottenere l’acromatismo. 

Ci torna qui opportuno di rammentare che il procedi¬ 
mento di fabbricazione delle lastre da finestre col metodo 
dei cilindri è il solo che al presente sia seguito : gl’inglesi 
sono i soli che ancora conservino vivo il procedimento 
detto a forza centrifuga , con cui fabbricano il vetro a co¬ 
rona, o crown glass. 

Nel dipartimento della Francia la fabbricazione delle 
lastre da finestre era rappresentata da un ragguardevole 
numero di espositori, dei quali alcuni, oltre alle lastre di 
vetro bianco, esposero ancora altri prodotti dell’arte ve¬ 
traria. Rammenteremo qui le cose più degne di osserva¬ 
zione che ci caddero sotto gli occhi. 

N. 3288. Delhay H ., Aniche. 

Lastre per finestre. — Questo fabbricante presentò la¬ 
stre di grandi dimensioni spiegate ed' appianate, e cilindri 
non ancora aperti, di lunghezza rimarchevole (metri 2,5 
e più), che possono considerarsi siccome rappresentanti 
le massime dimensioni a cui si sia potuto finora pervenire 
nel solfiare cilindri. Notisi qui di passaggio che, se difficile 
riesce soffiare un cilindro di tanta lunghezza conservan¬ 
done uniforme il diametro e la spessezza, altrettanto de¬ 
licata riesce l’operazione consecutiva della spiegatura del 
cilindro in modo da convenirlo in lastra. 
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Questo espositore pose pure in mostra lastre sottili e 
pulite ad uso dei fotografi. 

Più che gli espositori di cristalli, numerosi concorsero 
all’Esposizione di Londra, nel dipartimento francese, i 
fabbricanti dLvetro non piombifero, conformato in lastre, 
bottiglie, e dei quali farem qui breve rassegna. 

N. 3287. Gobbe 0., Fogt A. e comp., Aniche. 

N. 3303. Drion-Queritc : , Paloux e Drion A., Aniche. 

Presentarono prodotti analoghi a quelli del numero pre¬ 
cedente. 

Al numero 3303 tuttavia osservavansi ancora lastre di 
vetro di grande spessezza, destinate a coprire edifizi, ed 
altre fabbricate col metodo dei cilindri, e capaci per la 
loro spessezza e per la loro bianchezza di servire a fare 
specchi. Alcune di queste erano amalgamate. È, come si 
scorge, un rinnovamento dell’antica fabbricazione, per cui 
tanto erano rinomati i Veneziani nei secoli scorsi. 

N. 3289. Raabe e comp., Compagnie Générale dcs ver- 
reries de la Loire et du Rohne, Rive de Gier. 

L’esposizione corrispondente a questo numero racco¬ 
glieva prodotti di svariata natura, che si fabbricano nella 
officina summenzionata di Rive de Gier, una delle più 
grandiose e più produttive della Francia, diretta con molto 
senno e con grande intelligenza dal sig. Raabe. Tre ge¬ 
neri di fabbricazione erano quivi riuniti: 1° le lastre da 
finestre bianche e colorate, fabbricate col metodo dei ci¬ 
lindri ; 2° le bottiglie di vetro comune pel vino ed altri 
liquidi ; 3° i vetri bianchi per uso di tavola, di quella ma¬ 
teria che dicesi demi crìstal, che non è che un vetro, a 
base di soda e calce, bianco tuttavia, ed imitante per la 
bellezza il vero cristallo. 

Lastre per finestre bianche e colorate. — Le lastre sof¬ 
fiate col metodo dei cilindri da questi fabbricanti ci par¬ 
vero lodevoli per materia e per esecuzione : ma special- 
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mente rimarchevole era l’esposizione, tuttoché poco favo¬ 
revolmente disposta, delle lastre di vetro colorate. 

È questo un genere di fabbricazione in cui si dimostrò 
eccellente il sig. Raabe, tanto per la bellezza delle tinte 
delle sue lastre, quanto per la varia loro colorazione, 
sicché egli ne avea esposte meglio che 300, tutte di grada¬ 
zione diversa. 

Bottiglie da vino , e dameggiane. — La fabbricazione delle 
bottiglie comuni di vetro scuro e di varia tinta era ricca¬ 
mente rappresentata sotto questo numero da svariati saggi 
di bottiglie di dimensioni diverse, e di forme acconce alle 
varie loro destinazioni. Ci piace qui ricordare che alcuni 
miglioramenti vennero introdotti dal sig. Raabe in questo 
genere di fabbricazione: primieramente al fondo rientrante, 
che generalmente si usa dare alle bottiglie da vino, egli 
sostituì il fondo piano, il che accresce la capacità della botti¬ 
glia, conservandone eguale il volume, e rende più facile il 
conseguimento di uno scopo, quello di dare alle bottiglie 
una capacità costante. In secondo luogo accenneremo al 
metodo nuovo, immaginato dal signor Raabe, di compiere 
il collo e l'apertura delle bottiglie, metodo col quale si 
conseguisce costanza di grandezza nel loro orifizio, e si 
evitano gli inconvenienti che derivavano dal non perfetto 
arrotondamento degli orli, e dall’essere fatto il collare con 
un pezzo di vetro, come dicesi, di rapporto. Ritorneremo 
su questo argomento nella seconda parte di questo scritto. 

Dameggiane di grandi dimensioni. —Assieme alle bot¬ 
tiglie erano in mostra ancora grandi dameggiane, destinate 
a contenere vino ed acidi minerali. Fra queste alcune erano 
veramente di prodigiosa capacità, giacché una poteva con¬ 
tenere 116 litri, ed un’altra 162 litri di liquido. Non po¬ 
tremmo dire se comodo sia per riuscire l’uso di cotesti 
vasi veramente smisurati; se il peso loro non debba ren¬ 
derli difficili a maneggiarsi e trasportarsi, ecc., ma ad 
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ogni modo le considereremo come un indizio di quanto 
si possa fare in questo genere di fabbricazione, giacché 
all’ampiezza notevolissima le accennate dameggiane ac¬ 
coppiavano ancora la buona esecuzione. 

Vetro bianco. Vasi per uso domestico, — Una delle mi¬ 
gliori produzioni dell’arte vetraria francese era la così 
detta gobeletterie esposta dal sig. Raabe. Era una colle¬ 
zione di bicchieri, e coppe, e bottiglie, ed altri simili og¬ 
getti, fabbricati con vetro non piombifero, in cui si tro¬ 
vavano riuniti i pregi tutti di fabbricazione, cioè la tra¬ 
sparenza, le buone forme, rese ancora più piacevoli per 
lavoro opportunamente applicato di intaglio e di pulitura. 
Questo prodotto, che bene spesso si sostituisce al cristallo, 
ha maggior leggerezza, ed il suo prezzo è meno elevato : 
l’avere portato a grandissima perfezione la fabbricazione 
di questo prodotto è uno dei vanti del signor Raabe. 

N. 3293. Renard padre e figlio , Fresnes (Nord), presso 
Uondé. 

Bottiglie da vino. — Anche questo esponente presentò 
presso a poco i medesimi generi di fabbricazione che si 
accennarono al numero precedente. 

Nelle bottiglie di vetro ordinario pel vino, ecc. non 
avemmo ad osservare nulla di rimarchevole. 

Vasi di vetro bianco. — Pregevoli ci parvero per bian¬ 
chezza e trasparenza gli oggetti di gobeletterie, ossia bic¬ 
chieri a piede e caraffe, adorni di lavori di intaglio. 

Lastre da finestre. — Buone pure ci parvero le lastre 
bianche fabbricate col metodo dei cilindri: un cilindro 
(o manchon) di grandi dimensioni (lungo quasi tre metri) 
mostrava fino a quali dimensioni si possa pervenire in 
questo modo di lavorazione. 

Tegole di vetro. — Una particolare maniera di fabbri¬ 
cazione si aggiunse alle precedenti, quella delle tegole di 
vetro, ossia lastre di vetro conformate a modo delle te- 
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gole comuni, e di spessezza da 1 centimetro ad i e ljS. 
— S’aggiungevano ancora lastre di vetro smerigliato.* 

Questa officina ha dato una grande estensione alla fab¬ 
bricazione delle lastre spesse destinate a coprire edifìzii ; 
essa ha fornite le tegole di vetro, colle quali si copersero 
le sale del palazzo dell’Esposizione universale che si tenne 
a Parigi nel 1855. 

N. 3285. Pasques A. e comp., Compagnia delle vetrate 
di Blanzy, Sàone et Loire. 

N.3284. De-Poilly, De-Filz James e Labarbc, Follem- 
bray, Aisne. 

Bottiglie da vino. Campane per gli agricoltori. — L’e¬ 
sposizione di questi due numeri comprendeva varie fogge 
di bottiglie da vino, di vetro a tinte diverse, quali si usano 
pei varii vini. Ambedue aveano pure campane di vetro a 
pommello per uso dei giardinieri, delle quali specialmente 
in Francia comune è l’uso presso gli orticoltori, per pro¬ 
teggere dal freddo della primavera piante e frutti delicati. 

Abbiamo fatto cenno speciale dei fabbricanti precedenti 
per rammentare alcuni dei loro prodotti, i quali ci parvero 
meritevoli di considerazione come particolari applicazioni 
del vetro. 

I seguenti espositori si mostrarono tulli valenti nel fab¬ 
bricare bottiglie da vino, e ne esposero di foggie diverse, ca¬ 
paci di soddisfare a tutte le esigenze del commercio dei vini. 

N. 3292. Houtard F. e comp.y Lourche, Nord. 

Espose bottiglie da vino, e vasi per conserve. 

N. 3286. Van Leempoel, Quiquengronne, Aisne. 

Espose bottiglie per vino di Sciampagna. 

N. 3290. Chappuy L., Frais-Marais-lez-Douai, Nord. 

Espose grandi dameggiane di vetro, delle quali alcune 
munite di involto fatto con vimini. 

N. 3314. VieillardJ.ecomp., Bordeaux, Gironda. 

Espose bottiglie da vino di varie foggie. 
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N. 3291. Chartier P ., Douai, Nord. 

Espose dameggiane coperte di vimini. 

N. 3295. Società delle vetrate , Epinac, Saóne et Loire. 

Espose bottiglie da vino di diverse foggie. 

Non sarà meraviglia se tanti sieno i produttori di bot¬ 
tiglie da vino in Francia, e se tanta è la varietà che 
questo ramo d’arte vetraria mostra nei suoi prodotti. La 
Francia, paese eminentemente vinicolo, sopperisce con 
queste fabbriche al suo interno commercio; ma oltracciò 
essa smercia moltissime delle sue bottiglie da vino all’e¬ 
stero, sia piene di vini, che essa invia a tutte le parti del 
mondo, sia vuote per uso dei vinicultori delle altre na¬ 
zioni, presso le quali a giusto titolo sono pregiate le bot¬ 
tiglie francesi, sia per la forma, sia per la qualità del vetro 
onde esse sono fabbricate (1). 

N° 3315. Picard fraL, Sarrebourg, Meurthe. 

Vetri per orologi. — Una speciale maniera di fabbrica¬ 
zione era rappresentata da questi espositori, quella dei 
vetri da orologi. È noto come si distinguano due sorta di 
vetri da orologi; i comuni che hanno la forma di callotte 
sferiche più o meno convesse, che si usano per gli orologi 
ordinarli e meno pregiati ; e gli altri più ricercati e mo¬ 
derni, i quali diconsi vetri chevó , quasi piani, e solo con¬ 
formati a modo di orlo rilevato nella parte loro periferica, 
che deve inserirsi nell’anello metallico, o cerchio del co¬ 
perchio dell’orologio, in una incanalatura circolare. 

I primi si fabbricano con vetro comune, soffiando un 
palloncino, poi tagliandone la callotta col condurre sulla 
linea che ne deve segnare la circonferenza un corpo in- 


(t) Vedi il Movimento commerciale : 

Nel I8i3 le sole antiche provincie italiane importarono in fia¬ 
schi e dameggiane. 70,632 

Bottiglie nere. 3,272 910 
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candescente, ordinariamente un cilindretto di terra refrat¬ 
taria fortemente scaldato. Gli altri (vetri chevé ) si fabbri¬ 
cano con vetro piombifero, ossia cristallo: si tagliano essi 
in forma di disco, poi si collocano sopra forme di fer¬ 
raccio, le quali hanno una concavità che corrisponde alla 
forma che deve avere il vetro; le forme coi dischi si por¬ 
tano entro un forno a riverbero, dove il calore rammol¬ 
lisce il cristallo, sicché si distende e si adagia sulla con¬ 
cavità su cui si appoggia: le forme si ritraggono lenta¬ 
mente dal forno, perchè lentamente si raffreddino. Torna 
qui acconcio osservare che per questo modo di fabbrica¬ 
zione riesce indispensabile adoperare un vetro che non 
soggiaccia a divetrificazione: perciò è il cristallo che a tale 
uopo si sceglie, come quello che non va soggetto a così 
fatto modo di alterazione. Ciò malgrado, i vetri tolti dalle 
loro forme hanno superficie non perfettamente liscia e tersa; 
è d’uopo perciò pulirli, col mezzo del rosso d’Inghilterra o 
sesquiossido di ferro preparato a tal uopo, come si pratica 
pei vetri ottici; poi se ne fanno regolari gli orli. 

L’esposizione dei sigg. Piccad mostrava le diverse forme 
e le dimensioni svariate che si danno a questi prodotti 
dell’arte vetraria, i quali ci parvero lodevoli. 

Un’analoga esposizione osservavasi al N° 3283, dove i 
signori Walter , Berger e comp. di Gòtzenbruck (Mosella) 
ponevano in mostra non solo vetri da orologi, ma ancora 
lenti da occhiali, e vetri per quadretti, ecc. (1). 


(1) Una nuova foggia di vetri da orologi usasi da poco tempo; 
essi sono di lastra di vetro piuttosto spessa, e paiono dischi, nei 
quali siasi praticata una incavatura che deve riguardare il qua¬ 
drante, rimanendone la parte periferica alta quanto era spessa la 
lastra. Meno graziosi questi vetri che quelli detti chevé, hanno il 
vantaggio di una molto maggiore solidità. 
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Austria 

L’esposizione dell’Austria, per quanto riguarda le materie 
vetrificate, era nel novero delle più brillanti: essa si com¬ 
poneva essenzialmente di oggetti di lusso, sia per imban¬ 
dire le tavole, sia per adornamento di abitazioni. Parecchi 
espositori presentarono oggetti di cristallo piombifero; 
ma i prodotti che maggiormente si commendavano erano 
quelli della Boemia, la cui composizione essenzialmente 
differisce da quella del cristallo. 

ritorneremo su questo argomento più tardi ; ci giova 
pel momento solo avvertire che la Boemia è paese co¬ 
stituito in circostanze per dir cosi eccezionali per fab¬ 
bricare il vetro, per l’abbondanza delle materie prime e 
per la loro purezza, come per l’abbondanza di combu¬ 
stibili, e la tenuità del prezzo della mano d’opera. Queste 
circostanze riunite vi hanno creato un’industria iheravi- 
gliosa. Nè solo la produzione del vetro, ma ancora i 
vari modi di lavorazione, dei quali questa materia è capace, 
vi si svolsero e perfezionarono: quindi ogni maniera di 
adornamenti, di intagli, di incisioni, di accozzamenti di 
colori, ecc., si osservavano impiegati nel dar bellezza ai 
prodotti esposti sotto il nome di questa austriaca pro¬ 
vincia, la quale può dirsi essere maestra in quest’arte. 
Abbiamo già rammentato come molti dei lavori di inci¬ 
sione sul vetro che si esposero nel dipartimento dell’In- 
ghilterra lossero opera di artefici boemi, che con generosi 
stipendi lavorano nelle cristallerie inglesi. 

.L’arte vetraria boema si mostrò nella Esposizione di 
Londra non solo lodevole per la varietà e bellezza delle 
forme, e pel buon impiego di tutti i mezzi di adornamento 
di cui il vetro è capace, ma ancora per una arditezza 
sorprendente nella esecuzione di oggetti di mole rimar- 
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chevole. Peccato che alcuni degli oggetti presentati aves¬ 
sero una tinta leggermente giallognola (ossido di ferro), 
che, diremo schiettamente, ne alterava notevolmente la 
bellezza. 

Un’altra maniera di lavoro delle materie vetrificate ve¬ 
niva esposto dalla Boemia, quello delle perle, delle quali 
tanta copia essa versa in commercio, specialmente pei 
lavori donneschi. 

In questo ramo di fabbricazione la Boemia non ha altro 
rivale che l’Italia, la quale tuttavia ha un genere di fab¬ 
bricazione affatto diverso, quello cioè delle margheritine 
e delle conterie , che da secoli si producono in grandis¬ 
sima copia nelle vetraie di Venezia e Murano. 

L’importanza della fabbricazione dei vetri e cristalli 
nelle provincie austriache apparirà maggiormente dalla 
breve rassegna che qui faremo dei prodotti esposti. 

N. 4370. Lóbtnayr J. e L., Vienna. 

Cristallo bianco. Candelabri. — Gli oggetti presentati 
da questo fabbricante erano di cristallo bianco per la 
massima parte; notavansi particolarmente due grandi can¬ 
delabri lavorati a faccette, con sostegno metallico indo¬ 
rato, ed altri candelabri con sostegno inargentato. La 
squisitezza del lavoro, e la bellezza delle forme, facevano 
desiderare nel cristallo impiegato maggiore bianchezza, 
e l’assenza di strie o vene che rivelavano una non perfetta 
omogeneità. Evidentemente la qualità della materia era 
notevolmente men buona che quella impiegata dal mag¬ 
gior numero dei fabbricanti inglesi. 

Lampadarii. — Appesi ai due lati della navata in cui 
era l’esposizione austriaca vedevansi numerosi lampadarii 
a bracciuoli, di varie fogge e di diverse dimensioni, la 
cui forma elegante riceveva adornamento e splendore da 
molte perle, e gocce, e lastrelle intagliate a faccette. Pri¬ 
meggiava tra questi lavori un maggior lampadario di gran- 
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diosa esecuzione, destinato ad essere inviato in Oriente. 
Ci parve cosa singolare il non vedere nei lampadarii di 
questo fabbricante impiegati i prismi triangolari, dei quali 
cosi abbondantemente, e quasi .con prodigalità, fanno uso 
gl’inglesi, i Francesi, ed anche i Boemi. 

Vasi di cristallo per le tavole. — Il medesimo esposi¬ 
tore poneva in mostra una numerosa collezione di botti¬ 
glie da tavola, bicchierini a piede e coppe- di cristallo 
bianco. 

Mirabile in questi lavori era la leggerezza e sottigliezza 
delle pareti, la sveltezza del piede, ecc., e queste qualità 
venivano ancora a rendersi più rimarchevoli per gli ador¬ 
namenti di incisioni fatte alla ruota, che migliori non si 
sarebbero potuti desiderare. 

Accenneremo ancora di questo espositore, come lavoro 
speciale e forse unico in tutto il palazzo della Esposizione, 
bicchieri e coppe di cristallo verde, con armi gentilizie, 
e pitture a colori e smalto, nei quali l’artefice, prendendo 
a riprodurre i vetri da tavola dei quali si adornavano le 
tavole dei Baroni del medio evo, dovette risolvere, in 
pochi oggetti, i più difficili problemi, e li superò felice¬ 
mente, di applicazioni di colori, di smalti, di pitture, ecc. 

N. 1366. Conte Harrach , Neuwelt in Boemia. 

Cristalli di lusso. ■— È questo uno dei più distinti e 
rinomati fabbricanti di vetro della Boemia. Non è esa¬ 
gerazione il dire che invano si cercherebbero oggetti più 
pregevoli e mirabili, specialmente per la ricchezza della 
decorazione, che quelli che egli avea posti in mostra. 
Rammentiamo specialmente alcuni vasi di cristallo opaco, 
decorati di perlette rotonde di varii colori, e producenti 
un bellissimo effetto insieme coi fili d’oro onde si com¬ 
piva il loro adornamento. Noteremo qui come nell’ador- 
nare i lavori di cristallo, specialmente a colori, grande 
uso facessero gli espositori boemi di indoratura, ma in 
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generale questa era presso di loro assai più ricca che 
quella generalmente adoprata dai fabbricanti francesi. Le 
indorature riescono così più lungamente durevoli. 

Incisioni a ruota. — Un altro genere di adornamenti, 
che spesso si pone in uso dai fabbricanti di cristallo della 
Boemia, è l’incisione, la quale si pratica alla ruota come ap¬ 
punto si eseguisce l’incisione sulla pietra dura. L’incisione 
alla ruota eseguita sopra cristalli di una certa spessezza 
riesce profonda più o meno, secondo l’efTetto che se ne vuol 
trarre, effetto che allora si scorge compiuto e nitido, quando 
Tincisione si osserva a luce rifratta, nel qual caso essa pro¬ 
duce reffetto della litofania. Questo modo di incidere sul 
vetro allora produce più brillanti effetti, quando si eseguisce 
sopra oggetti di vetro o cristallo doppio, d’uno strato, 
pongasi, esterno rosso, ed interno bianco trasparente; su 
d’un oggetto cosi preparato Tincisione può ad esempio 
eseguire il disegno d’un paese, e rappresentarne le diverse 
parti col chiaro oscuro dell’effetto prospettico dei mede¬ 
simi, intaccando colla ruota il solo strato rosso,- ma pene¬ 
trandovi più o meno profondamente ; poi sul paese mede¬ 
simo rappresentare uomini ed animali, che riescono bianchi 
sul fondo rosso, purché la ruota esporti interamente lo strato 
rosso, ed incida più o meno profondamente lo strato bianco 
sottoposto. Notisi che il disegno riesce visibile sul fondo 
trasparente del vetro, sia per l’effetto della rifrazione della 
luce, sia perchè i tratti che lo costituiscono restano opachi 
come di vetro lavorato allo smeriglio. 

Pressepapiers di cristallo. — In questa esposizione ve¬ 
demmo oggetti in rilievo, come statuette rappresentanti ani¬ 
mali, destinate a servire ad adornamento domestico. Pres¬ 
sepapiers, ecc., fatti come fu detto a pag. 86, N° 6772, 
modellati cioè allo stampo, e quindi puliti e smerigliati 
alla ruota. 
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N. 1371. Mayer’s Nephews , Adolph e Leonorenhain di 
Boemia. 

Cristalli di lusso. — Gli oggetti esposti da questo fab¬ 
bricante erano tutti nel novero di quelli che diconsi di 
lusso. Rammentiamo particolarmente alcuni candelabri ed 
alcuni vasi di cristallo trasparente, lavorati a faccette, di 
ottimo effetto e di squisito lavoro: poi molti vasi di cri¬ 
stallo opaco avarii colori, sui quali si vedevano eseguite, 
con rara maestria, pitture pregevoli, nel genere di quelle 
colle quali si adornano le porcellane, accoppiate ad orna¬ 
menti in oro, ecc. 

N. 1375. Palme-Kónig F ., Steinschònau in Boemia. 

Cristalli di lusso. Gocce e perle per adornamento di 
lampadarii. — Gli oggetti di questa esposizione appar¬ 
tenevano ai cristalli di lusso : erano bicchieri a piede, e 
coppe e piatti a piede ( plateaux ), di cristallo bianco, di 
notevole spessezza, e lavorati a faccette. 

La materia di questi prodotti era rimarchevole per la 
bianchezza perfetta. Qui pure si vedevano vasi di varie 
forme, di cristallo opaco, adorni di pitture e di indorature. 
Uno speciale lavoro vedevasi in questa esposizione, cioè 
una collezione svariata di perle a faccette, e di pendenti 
(bréloques), coi quali si adornano i lampadarii. 

N. 1384. Zahn J. e comp ., Steinschònau in Boemia. 

Cristalli di lusso. — L’esposizione di questi fabbricanti 
avea molta analogia con quelle dei numeri precedenti. Vi 
notammo in modo speciale vasi per adornamento di ap¬ 
partamenti, di belle forme, e fregiati di buone pitture 
rappresentanti fiori, personaggi, ecc., e parecchi bic¬ 
chieri di cristallo purissimo, mirabili per bianchezza e 
trasparenza, a pareti molto spesse, con intagli a fac¬ 
cette, per adornamento di lampadarii. 

Cristallo iridescente. — Un singolare modo di lavorìo 
del cristallo vedevasi presso questo espositore in due 



56 


VETRI E CRISTALLI 


piatti di cristallo bianco, in cui tuttavia scorgevasi un 
modo di riflettere la luce, per cui la loro superfìcie di¬ 
veniva iridescente. Era questo Tunico saggio di tal ge¬ 
nere di lavoro in tutta l’Esposizione,*-nè per dir vero ci 
fu dato comprendere come questo effetto siasi potuto 
conseguire. 

N. 1.378. Schreiber /., St. Stephen, St. Sidonia, Gr. 
Ullersdorff, Moravia. 

Candelabro , e perle per lampadarii. Presentò questi un 
grande candelabro a più pezzi accozzati insieme di cri¬ 
stallo opaco bianco ed a colori, di buon lavorìo : quindi 
un assortimento di perle intagliate, e di tutti quegli altri 
pezzi, coi quali si costruiscono lampade, ed altri apparecchi 
per rilluminazione ad olio, a gaz, ecc. 

N°1376. Pelikan J. Nephews, Naida, Boemia. 

Cristalli di lusso. Vetri sovrapposti ed incisioni. — 
Gli oggetti di questo fabbricante appartenevano ancora 
ai cristalli di lusso : a caratterizzarli come tali concorre¬ 
vano in modo sorprendente l’eleganza delle forme, la bel¬ 
lezza e l’armonia dei colori, la ricchezza delle indorature, 
la squisitezza dei lavori di incisione. Si distingueva questo 
fabbricante in modo speciale pei molti lavori di vetri so¬ 
vrapposti (verres doublés ), rosso sul bianco, azzurro sul 
bianco, giallo sul bianco, e per le profonde incisioni alla 
ruota che l’artefice vi aveva eseguite, e colle quali vi aveva 
rappresentati con grande verità cavalli, e caccie, e paesi, 
e personaggi, ecc. 

Come pezzi di grande bellezza rammenteremo una coppa 
di vetro azzurro sul bianco, ed un vassoio esso pure di 
vetro azzurro sul bianco; un servizio a liquori di cristallo 
rosso con ornamenti in oro. 

N. 1368. Hofmann W., Praga. 

Cristalli di lusso. — Questa esposizione raccoglieva 
oggetti che per molta parte si assomigliavano a quelli 
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del numero precedente. Forse poteva dirsi che in questi 
del sig. Hofmann maggiormente si* dimostrava il genio del 
fabbricante nel variare e neH’accozzare in modi eleganti 
gli adornamenti, cioè le sovrapposizioni dei colori, le in¬ 
cisioni, gli ori, le perle a colori e simili, con produzione 
di effetti veramente meravigliosi. 

Osservavansi pur anche in questa esposizione candelabri, 
e coppe, e vasi vari, di cristallo bianco trasparente, senza 
altro adornamento che le intagliature e la pulitura delle 
faccette, che rendevano più bella la materia, che era d’una 
omogeneità perfetta. 

Vasi a doppia parete con argentatura. — Gioverà qui 
far parola di un prodotto speciale di questo espositore, 
cioè di vasi di grandi dimensioni di cristallo, inargentati, 
adorni di incisioni e di perle. Cotesti vasi erano a dop¬ 
pia parete, la superficie del vano compreso tra le pareti, 
poco distanti d’altronde tra di loro, era stata inargentata, 
apparentemente col metodo Petit-Jean , per precipita¬ 
zione. La parete esterna pertanto si presentava a modo 
di specchio liscio, mentre le incisioni eseguite sulla me¬ 
desima presentavano l’aspetto di una argentatura smorta: 
le perlette a colori diversi, fissate artisticamente sulla me¬ 
desima superfìcie, le - davano una singolare eleganza. 

N° 1367. Hcgenbarth A., Ilaida-Boemia. 

Cristalli di lusso. Vetri ghiacciati (verres craquelés). — 
Meno ricca, ma dello stesso genere che la precedente, 
era la esposizione che corrispondeva a questo numero. Vi 
si osservavano tuttavia alcuni oggetti di vetro ghiacciato 
(verre craquelé ), genere di fabbricazione che fu già da noi 
menzionato quando dicemmo dei fabbricanti francesi. È 
un modo di decorazione del cristallo, col quale si pos¬ 
sono ottenere effetti assai belli, potendo esso combinarsi 
ancora colla sovrapposizione dei vetri trasparenti sugli 
opachi, ecc. 
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N. 1379. Stóltzle C.y Nagelberg, presso Krems, Austria. 

Vetri opachi imitantt le pietre. — Esposizione analoga 
alla precedente, e di oggetti affini per genere di fabbri¬ 
cazione. 

Presentò questo espositore alcuni saggi in vetro opaco, 
a colori imitanti i marmi e le pietre, ma con successo, a 
parer nostro, non troppo fortunato. 

Facciamo qui breve cenno,dei seguenti espositori, che tut¬ 
tavia presero parte non ultima nella esposizione austriaca. 

N. 1373. Palme I.,Kònig e comp ., Steinschònau, Boe¬ 
mia. 

Presentarono vasi, e bottiglie, e coppe di cristallo : 
parecchie di queste ultime ornate di pendenti in cri¬ 
stallo tagliato : oggetti adorni di incisioni alla ruota; 
altri di cristalli sovrapposti, rosso sul bianco, roseo sul 
bianco opaco, roseo sul bianco trasparente ; alcuni oggetti 
in cristallo opaco a colori. 

N° 1381. Vogcl /., Jàgerndorf, Boemia. 

Ha esposti oggetti di cristallo di lusso, tra i quali citiamo 
particolarmente un servizio per liquori, di cristallo azzurro 
opaco, ornato in oro, di ottimo effetto. 

N. 1364. Czech A. L., Haida, Boemia. 

Espose cristalli bianchi di fantasia; e per uso di tavola. 

N. 1362. Adam I. //. e comp., Blottendorf, Boemia. 

Oggetti vari di adornamento domestico, bottiglie e vasi 
di cristallo trasparente ed opaco, ornati di pitture, ecc. 

Citiamo di questo espositore uno specchio a bilico, o 
Psiche , di notevoli dimensioni. 

La luce ne era sagomata alla periferia : la faccia amal¬ 
gamata era adorna di alcuni disegni di incisione. La cor¬ 
nice e le colonne che la reggevano erano in cristallo bianco 
trasparente intagliato a faccette. Opera questa che in com¬ 
plesso aveva aspetto di ricchezza, ma che non andava 
esente da qualche menda, sia pel gusto poco artistico a 
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parer nostro, sia per la tinta del cristallo, volgente sensi¬ 
bilmente al giallognolo. 

N. 1365. Friedrich A., Kòflach, Stiria. 

Espose un grande vaso con piedestallo e coperchiò di 
cristallo bianco. Peccato che la qualità della materia non 
fosse troppo perfetta, giacché era essa alquanto bullosa. 

N. 1374. Palme R., Haida, Boemia. 

Due candelabri ed alcuni altri oggetti di cristallo bianco, 
nei quali si scorgeva pure una tinta giallognola. 

N. 1380. Unger F. e comp., Tiefcnbach, Boemia. 

Esposizione assai numerosa di bicchieri e bottiglie, e 
di pezzi lavorati a faccette per la confezione dei lampa¬ 
darii. Lodevole la purezza e l’omogeneità della materia. 

N. 1372. Moser L ., Karlsbad, Boemia. 

Un bellissimo bicchiere in cristallo doppio, azzurro sul 
bianco, adorno di incisioni. 

N°1382. Weidlich S ., Steinschònau, Boemia. 

Presentava vasi di cristallo opaco azzurro con pitture 
di buona esecuzione; oltre a ciò, coppe adorne di pendenti 
di cristallo bianco di forma prismatica triangolare. 

N. 653. Kavalier J., Sazawa, Boemia. 

Strumenti per uso dei chimici. — Diamo qui luogo a 
questo espositore, tuttoché non classificato nella cate¬ 
goria 34 a , per rammentare i bellissimi suoi recipienti, e 
vasi di varie forme, per uso dei chimici, come storte, 
palloni, bottiglie a più colli, ecc. La sola ispezione di 
questi oggetti faceva scorgere come la materia impiegata 
ne fosse omogenea e ben soffiala : rimarchevoli poi per 
ottima esecuzione erano le. tubulature, le quali (in ge¬ 
nere) in lavori di questa fatta riescono imperfette. Cer¬ 
tamente cotesti prodotti erano tali da poter servire di 
modello a chiunque voglia attendere a questo genere di 
fabbricazione. 
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N. 1363. Battisti J., Innsbruck, Tirolo. 

Lastre di vetro per affilare i rasoi. — Facciamo qui 
particolare menzione di una applicazione del vetro, nella 
confezione cioè di lastre piane di forma rettangolare, 
destinate a raddrizzare e rendere tagliente il filo dei rasoi: 
perciò le due facce della lastra sono smerigliate, l’una a 
grana finissima, l’altra a grana meno fina: il rasoio si fa 
passare su queste facce, allo stesso modo che si pratica 
quando pel medesimo scopo si impiegano le striscie di 
cuoio spalmate di pasta minerale, striscie delle quali l’uso 
è divenuto, per cosi dire, generale. 

Non può negarsi novità in questo pensiero ; ma la que¬ 
stione principale, dell’utile sua attuazione, dovrà essere 
risolta dalla pratica e dalla esperienza. 


Baviera. 

Cristalli di lusso. Vetri trasparenti a triplo strato. 
Adornamenti d’ogni maniera. — Pochi furono gli espo¬ 
sitori bavaresi della 34 a categoria, e tuttavia dobbiamo 
confessare che per essi l’arte vetraria fu assai splendida¬ 
mente rappresentata, specialmente al N. 274 dal sig. 
Steigerwald di Monaco. Gli oggetti che questi espose erano 
di tale bellezza, da reggere al paragone con quanti altri 
si ammirassero nel recinto dell’Esposizione, compresi quelli 
della Boemia, coi quali tuttavia per molti lati essi hanno 
analogia. Alcuni erano di cristallo bianco trasparente, ed 
in essi erano a lodarsi la bellezza della materia, l’eleganza 
delle forme, la finitezza del lavoro; altri, ed erano in 
maggior numero, si rendevano rimarchevolissimi per la 
bellezza e la ricchezza della decorazione. Degni di men¬ 
zione particolare erano vasi di cristallo bianco ed a co¬ 
lori, tagliati a grosse facce e forti rilievi, con profusione 
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di ricche indorature, e con statuette di cristallo a super¬ 
ficie appannata ( dépolie ). Rimarchevoli erano altresì tre 
grossi vasi, con coppe, di tre strati di cristalli diversi so¬ 
vrapposti, cioè roseo opaco sul bianco opaco, e questo 
sul bianco trasparente, adorni di profonde incisioni, e 
di indoratare a filetti ed in rilievo. Non esitiamo a dire 
che gli accennati lavori ci parvero rappresentare il su¬ 
premo grado a cui sia pervenuta l’arte vetraria, sia per 
la notevole mole degli oggetti, sia per le difficoltà che vi 
si accumularono e si videro felicemente superate, sia pel 
buon gusto, tuttoché in essi più che la vaghezza e la leg¬ 
gerezza dei prodotti si vedesse la ricchezza dei cristalli 
boemi, forse alquanto esagerata per troppa profusione di 
adornamenti. Rammenteremo ancora calici di cristallo 
bianco opaco sul cristallo verde, adorni di indorature e 
medaglioni dipinti; e vasi di cristallo verde opaco, ornati 
di pitture o fiori, ecc. 

Gli altri espositori bavaresi, dei quali facciamo qui breve 
cenno, meritano essi pure d’essere rammentati per alcune 
specialità. 

N. 270. Arndt fratelli, Pirmascns, Palatinato. 

Vetri da orologio. — Espose vetri da orologio di varie 
forme. La fabbricazione dei vetri sferici o comuni è quasi 
una specialità della Germania. 

N. 272. Hildebrand C., Monaco. 

Musselin glass. —• Presentò lastre da finestre adorne di 
disegni bianchi opachi, detti Musselin glass. Dalla ispezione 
che mi fu permessa di questi prodotti mi parve poter ar¬ 
gomentare che i disegni, dei quali erano coperte queste 
lastre di vetro, non fossero ottenuti altrimenti che coll’ap¬ 
plicazione di uno smalto opaco, e che il pregio loro prin¬ 
cipale consistesse nella finezza dei tratti, il che certa¬ 
mente è una delle difficoltà dell’arte vetraria. 
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N. 273. Koch C. W., Einbu'ch, presso Ratisbona. 

Lastre di vetro pei fotografi. — Esponeva lastre di vétro 
pulito per uso dei fotografi. Già abbiamo fatto cenno di 
tal genere di prodotti discorrendo della esposizione in¬ 
glese, ed abbiamo detto quali sieno le qualità che vi si 
richieggono. 


Confederazione Germanica. 

N. 423. Pezolt e Schele, Osterwald, Hannover. 

Bottiglie da vino. — I prodotti esposti sotto questo 
numero erano bottiglie da vino di varie forme, ed alcune 
coppe di cristallo bianco. 

N. 2152. Ktilzing von, Bernsdorf, Liegnitz, Prussia. 

Cristalli , caminetti e globi per lampade: oggetti di 
cristallo per uso di tavola. — Presentava tubi di cristallo 
ad uso di caminetti per le lampade, e globi di cristallo 
per queste; di tali oggetti alcuni di cristallo a colori. 
Oltracciò egli esponeva bottiglie e bicchieri di cristallo 
bianco per uso di tavola; nei quali prodotti non ravvisammo 
cosa degna d’essere specialmente rammentata. 

N. 2159. Solms-fìaruth conte , Baruth, Berlino. 

Cappelli per lampade {abat-jour). Molto variati e bene 
eseguiti erano i prodotti esposti da questo fabbricante. No¬ 
teremo specialmente i cappelli per lampade (ad olio od a 
gaz) di forma conica, fatti con cristallo bianco opaco ed 
anche a colori. È questo un prodotto dell’arte vetraria che 
da poco tempo si introdusse, per munire di apparecchio 
riflettente i becchi a gaz, in sostituzione dei cappelletti di 
carta e di stoffa, che troppo erano labili e facili a guastarsi 
od accendersi, e degli altri di latta o metallo qualunque 
verniciato, che avevano l’inconveniente d’essere assolu¬ 
tamente opachi, e fare perciò tenebre là dove non fosse 
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per essi riflessa la luce. I cappelli di cristallo bianco opaco, 
mentre riflettono in basso a luce della fiamma, diffon¬ 
dono per la loro semiti asparenza una dolce ed equabile 
luce. L’uso di questi cappelli riflettenti è oramai fatto 
generale in tutte le botteghe alquanto eleganti di Parigi, 
di Lione, di Londra, e nella nostra Torino già molti se 
ne adoprano, e più comuni diventerebbero, se non aves¬ 
sero un peso notevole e non avessero la fragilità del vetro: 
ma qui pure la moda e l’uso vengono a conforto della no¬ 
vità, sicché, come dicemmo, essi hanno ora il sopravvento 
sopra gli altri apparecchi congeneri. 

Noteremo ancora di questo fabbricante globi per lampade, 
e bottiglie di cristallo bianco per uso di tavola, tuttoché 
in tali prodotti non ci venisse fatto di scorgere cosa as¬ 
solutamente degna di rimarco. 

Campane di vetro. Lastre bianche e colorate. — Piut¬ 
tosto di buona esecuzione e lodevoli ci parvero le cam¬ 
pane di vetro e custodie da pendoli, e le lastre di vetro 
soffiate col metodo dei cilindri, e specialmente quelle la¬ 
vorate a disegni varii, e bene eseguiti. 

N. 2156. Schmidtborn R ., Friedrichstal, presso Saarbru- 
cken. 

Lastre di vetro. Bottiglie. Dameggiane. —A questo nu¬ 
mero trovavansi esposti vari prodotti di vetro comune e 
di vetro bianco o colorato, cioè lastre da finestre bianche 
e colorate, fabbricate col metodo dei cilindri ; bottiglie 
da vino di vetro comune, e dameggiane per vino e per 
prodotti chimici ; alcune di queste ultime avevano la già 
notevole capacità di 63 litri. Aggiungasi cassette di vetro 
per uso dei fotografi ecc. 

N. 2148. Haarmann , Schott e Hahne, Witten, Arnsberg. 

Esposero lastre di vetro soffiate col metodo dei cilindri. 

N. 2160. StrilackA., Wailze, Posen. 

Fece buona esposizione di abat-jours di cristallo opaco 
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bianco per le lampade, e di parecchi vasi di cristallo dop¬ 
pio, rosso sul bianco, e bianco opaco sul bianco traspa¬ 
rente, ornati di buoni intagli e di indorature di pregevole 
lavoro. 

N. 2157. Schulze Th. 0.,Rauscha, Liegnitz. 

Caminetti per le lampade. — Anche qui troviamo i 
prodotti dell’arte del soffiare il vetro, come tubi o ca¬ 
minetti per lampade, e lastre di vetro per finestre, fab¬ 
bricale col metodo dei cilindri, tra le quali alcune di 
vetro opaco. 

Abal-joars. — Noteremo di questo espositore i cappelli 
di cristallo bianco opaco ( abat-jours) per le lampade a gas, 
dei quali alcuni adorni di dipinture, altri di piccole di¬ 
mensioni per le lampade ad olio, altri pochi di dimen¬ 
sioni per dir cosi colossali e di molto bella esecuzione. 
Rammentiamo particolarmente questi ultimi, perchè la 
loro fabbricazione è una delle più difficili nell’arte vetra¬ 
ria, specialmente quando si perviene a grandi propor¬ 
zioni. La difficoltà sta principalmente nell’ottenere una 
superficie di cono tronco perfettamente regolare, ed esente 
da ondulazioni. 

N. 2155. Schaffgotsch conte , Josephinenhutte, Slesia. 

Cristalli di lusso. — Nel centro della navata dove era 
il dipartimento prussiano, stavano esposti in bell’ordine 
numerosi commendevolissimi lavori in cristallo d’ogni 
maniera ; cioè vasi di forme e dimensioni diverse pei vari 
usi di tavola e di adornamento domestico, in cristallo 
bianco trasparente, in cristallo a colori, trasparente opaco, 
doppio e triplo, adorni di incisioni, indorature, pitture, 
con fregi in prismi e gocce lavorate a faccette, ecc., e perle 
a colori, ed ornali in rilievo. Se dovessimo portar giu¬ 
dizio sull’ indole della fabbricazione rappresentata da 
questo espositore, diremmo che nei suoi prodotti si scor¬ 
geva una varietà meravigliosa, poiché se in alcuni si vede» 
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il carattere di ricchezza delle decorazioni della Baviera e 
della Boemia, in altri vedevasi la leggerezza e la vaghezza 
dei cristalli francesi; alcuni prodotti di cristallo bianco 
si oommendavano pure per la perfetta bianchezza, e per 
la buona fusione, che è il pregio precipuo dei cristalli 
inglesi. 

N. 2149. Heckert C., Berlino. 

Fiori e fogliami di cristallo a colori per adornamento 
di appartamenti, e per illuminazioni. — L’esposizione che 
portava questo numero consisteva essenzialmente in lavori 
di fantasia, destinali ad ornamento di edifizi sontuosi, tanto 
pubblici che privati. 

La particolarità dei prodotti accennati stava principal¬ 
mente nell’impiego del vetro o cristallo colorato per for¬ 
marne fiori e fogliami, fedelmente imitanti la natura, coi 
quali si|adornano’lustri o lampadarii, eplateaux , o grandi 
coppe destinate a fregiare tavole per sontuosi banchetti. 
L’abilità dell’artefice si rivelava non solo nella scelta dei 
colori, e nella buona e fedele imitazione dei prodotti na¬ 
turali (fiori e foglie), ma altresì nella maniera colla quale 
era ritratta l’indole delle piante rappresentate. Parti¬ 
colarmente notammo alcuni eleganti fogliami di colore 
verde intenso con filetti d’oro, ed alcune piante volubili 
come i convolvolus, ecc. Parecchi di questi lavori eran de¬ 
stinati alla illuminazione, onde è che i fiori portavano 
nel loro interno un beccuccio per cui doveva uscire una 
fiammella di gaz : niun dubbio che così fatta disposizione 
di fiamme vivaci per luce, frammezzo a petali colorati di 
fiori di cristallo trasparente, non debba produrre effetti 
assai piacevoli. 

Agli oggetti rammentati andavano uniti altri prodotti 
dell’arte vetraria, cioè candelabri, lampade, luci da specchi, 
lettere di cristallo, ecc., adorni di intagli a faccette, ecc. 

Come opere che in questa esposizione ci parvero più 
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ammirabili, citeremo un plateau rappresentante alberi con 
tronco dorato e foglie ampie di vetro verde ; ed alcune 
coppe portanti frutti di cristallo, e fiori pendenti con na¬ 
turalissime movenze, ed ancora un grande lustro, *utto 
adorno di piante volubili, di fiori di fuchsie, di convol¬ 
voli, eco. 

Terminando questo paragrafo, ci torna opportuno far 
menzione di un sig. Barnett, che ha magazzeno in Parigi, 
nelle rue Rivoli , al N° 16-4. In questo vedemmo nell’anno 
scorso, reduci da Londra, prodotti dell’arte vetraria, ana¬ 
loghi a quelli del sig. Heckert di Berlino, cioè fiori e frutti 
di vetro, imitanti fedelmente e con rara maestria questi 
prodotti naturali, e destinati a ricevere nella loro cavità 
fiammelle di gaz, per l’illuminazione delle sale, dei giar¬ 
dini, ecc., ed in genere dei locali nei quali si tengono adu¬ 
nanze per balli, feste pubbliche, banchetti, ecc. (1). 

Meno importanti ci parvero i prodotti dell’arte vetraria 
esposti ai numeri seguenti. 

N. 2151. Herb A. G ., Gersweiler, Saarbriicken. 

Il quale espose bottiglie, bicchieri, ecc., ed altri minori 
oggetti di vetro, come lastre di vetro per serrature, e po¬ 
melli per le medesime. 

N. 2162. Wentzel , Friederichstadt. 

Che espose bottiglie da vino. 

N. 2154. Mùllensiefen fratelli, Crengeldanz, Arnsberg. 

Che esposero lastre di vetro soffiato. 

Russia. 

Tuttoché poco numerosi fossero gli espositori della 
Russia per quanto riguarda l’arte vetraria, gli oggetti tut¬ 
ti) Di questo prodotto già si fa qualche importazione presso 
di noi. 
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tavia che essi presentarono meritano che se ne faccia men¬ 
zione. Citiamo in particolar modo i seguenti: 

N. 648. Hordliczlca W. ed E. Bros , Czechy, Governo di 
Lublino. 

N. 649. Fattoria imperiale, Pietroburgo. 

Cristalli di lusso. — I prodotti esposti da questi fabbri¬ 
canti si distinguevano per non comune bellezza : e ciò vale 
tanto per cristalli bianchi da tavola, come bicchieri, ca¬ 
lici, caraffe, ecc., quanto per quelli di maggior eleganza, 
fregiati di colori vari, e di lavori di intagli e di incisioni, 
nei quali si vedea l’impronta del metodo di lavorio per 
cui si distinguono gli artefici boemi. 

Notammo come lavoro di merito distinto un servizio di 
calici e bottiglie di cristallo bianco trasparente, adorno di 
fregi in cristallo verde opaco, e di perle di vario colore. 

N. 647. Tchetcher glass Works. Lastre di finestre soffiate 
— Velraia appartenente al conte Tchernishof. 

Da questa officina si esposero lastre per finestre, di buo na 
esecuzione. 


Olanda. 

Due soli espositori ebbe l’Olanda per l’arte vetraria. 

N. 370. Bouvy J. II. B. J ., Dordrecht. 

N. 371. De Castro , Amsterdam. 

Il primo espose lastre da finestre soffiate in cilindri. 
Il secondo oggetti di cristallo bianco, con alcune incisioni 
che nel catalogo furono dichiarale quali eseguite al dia¬ 
mante. Non ci parve di scorgere in questi prodotti cosa 
degna di special menzione. 

Incidere il vetro col diamante parrà cosa inopportuna, 
quando si consideri che la selce, lo smeriglio intaccano 
assai facilmente tanto il vetro, quanto il cristallo. 
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Svezia. 

Tre fabbricanti figuravano nella classe 34* per la Svezia 
per quanto riguarda i vetri ed i cristalli di lusso o per 
uso domestico. 

Essi erano ai numeri 599, 601, 602. A questo ultimo 
trovavansi i prodotti dell’officina detta Rosta glass Works 
(Smaland), cioè coppe, bicchieri a piede, ecc. di cristallo 
bianco, e di cristallo colorato, adorni di eleganti incisioni 
eseguite con molta maestria. 


Portogallo. 

Un solo espositore portoghese si presentò nella classe 
34 a , cioè l’officina dei sigg. A. Michon e C. Pierre { Porto, 
Villa Nova de Gaia). Gli oggetti da loro esposti rappresenta¬ 
vano il lavoro del soffiare cilindri, nelle sue applicazioni di 
far custodie o campane per pendole e vasi, e di fabbricare 
lastre per finestre. Le lastre esposte erano alcune liscie, 
altre scannellate. Un lungo cilindro (m. 2,50 incirca) mo¬ 
strava come nella sunnominata officina si sappiano vincere 
le maggiori difficoltà del soffiare lastre di grandi dimen¬ 
sioni. Per debito di giustizia dobbiamo soggiungere che 
il vetro, onde erano fabbricate le campane o custodie, 
ayeva una tinta verde molto manifesta. 


Italia. 

Della fabbricazione delle materie vetrificate in oggetti 
di lusso per uso domestico, delle quali ci siamo finora 
occupati, l’Italia, convien dirlo, si mostrò all’Esposizione 
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di Londra povera anzi che no. Scarso numero di esposi¬ 
tori ; prodotti non distinti nè per qualità pregevole di ma¬ 
teria, nè per lavoro diligente ed accurato; mancanza as¬ 
soluta della fabbricazione del cristallo o vetro piombifero; 
tali furono le condizioni della nostra esposizione in ri¬ 
guardo all’arte vetraria. 

Tuttavia, per compiere al debito di cronisti, registriamo 
qui i nomi dei nostri espositori, e degli oggetti che essi 
posero in mostra. 

N. 2036. Sevoullc B. e comp., Vietri, Principato Ci¬ 
teriore. 

Esposero lastre per finestre, fabbricate col metodo dei 
cilindri, e due cilindri non ancora tagliati, e campane 
per pendoli. 

N. 2030. Giuseppe Bruno del fu Saverio , di Napoli. 

Espose esso pure campane per pendoli e lastre di vetro 
soffiate col metodo dei cilindri. 

N. 2034. Morgantini e Bernardini, Ravenna. 

Esposero piccole lastre per finestre, fabbricate col me¬ 
todo dei cilindri. 

In questi prodotti non ci fu fatto di rinvenire pregi 
degni d’essere ricordati. Non male fabbricate erano le la¬ 
stre distese del Sevoulle. Non possiam dire egual cosa delle 
campane cilindriche, nelle quali mancava il precipuo pre¬ 
gio, cioè la forma regolarmente cilindrica. 

Una particolare fabbricazione, e propria tutta dell’Italia 
meridionale, era rappresentata da due fabbricanti. 

N. 2032. Nardi B. e figlio , Montelupo, Firenze. 

N. 2035. Mencacci M. e comp., Lucca. 

Fiaschetti per vino ed olio. — Ambidue presentarono 
una numerosa serie di quei fiaschetti di vetro, della ca¬ 
pacità di mezzo litro ad un litro incirca, che servono 
nelle provincie meridionali d’Italia a conservare e smer¬ 
ciare il vino, l’olio, e simili : la loro forma è, per dir vero, 
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primitiva, e la più semplice che immaginar si possa, quella 
d’un matraccio piriforme, con collo lungo ed angusto, 
a cui non dà forza nè orlo arrotondato, nè collare, quale 
si usa nelle bottiglie da vino che voglionsi chiudere for¬ 
temente con un sovero. Cotesti fiaschi sono di vetro co¬ 
mune bianco, con tinta più o meno sentita in verde. Fra¬ 
gili per grande sottigliezza di pareti, essi vanno per 
lo più ricoperti di una veste di sala, che, oltre al pro¬ 
teggerli contro gli urti meccanici, li rende capaci di star 
ritti su d’un tavolo, mercè un piede od orlo sporgente 
circolare, di cui essa è munita nella sua parte inferiore. 
Cotesta maniera di fiaschi, tradizionale in Italia, e comune 
cominciando da Bologna e procedendo per tutto il mez¬ 
zodi della penisola, non ha forse altro merito che quello 
dell’antichità, e forse del buon mercato; chè altri meriti 
non vi saprebbe rinvenire chi desidera nelle bottiglie da 
vino le qualità che rendono possibile il conservarvi il vino 
ben chiuso e protetto dalle alterazioni che l'aria vi può 
indurre, cioè un collo robusto che regga alla chiusura 
con un buon turacciolo. 

Non meno grave inconveniente di cotesti fiaschi è la 
veste che li ricopre, per la quale riesce impossibile il co¬ 
noscere se monde siano o sudicie le interne pareti; e riesce 
pure impossibile il distinguere il colore del vino, ecc. Tut¬ 
tavia cotesti vasi vinari trovarono grazia presso i Giurati 
a Londra, forse perla buona e semplice esecuzione della 
veste che li ricopre, munita ancora di cordicella fatta 
colla medesima fibra vegetale, o paglia, con cui son fatte 
le spire che all’ ingiro sovrapposte le une alle altre, e 
legate assai bene tra di loro, costituiscono una difesa ba¬ 
stevole al sottilissimo vetro. Forse anche a produrre 
questo voto favorevole concorse altresi la considerazione, 
che la fabbricazione di cotesti fiaschi provvede ad uno 
dei bisogni più generali della vita in Italia. 
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Assieme a questi prodotti esponeva il sig. Nardi alcuni 
oggetti di vetro filigranato , dai Francesi detto vetro di Ve¬ 
nezia (verre filigrané, ou verve de Venise), in cui, per dir 
vero, non potemmo lodare nè la forma, nè l’esecuzione 
del lavoro a filetti di vario colore, che si faceva in modo me¬ 
raviglioso dai Veneti, e che si eseguisce al presente con 
rara maestria specialmente dai fabbricanti francesi. 

Lo stesso diciamo di alcuni vasi di vetro azzurro di 
cobalto, che non facevano troppo bella mostra di sè, nè 
per la forma, nè per la tinta. 

Il ripetiamo, la nostra esposizione italiana non era per 
questa parte quale l’avremrno desiderata per l’onore del¬ 
l’arte italiana. 

Senonchè l'arte vetraria della penisola in compenso 
vantava lavori bellissimi in altri generi, esposti da pa¬ 
recchi altri fabbricanti, e dei quali farem parola in altra 
occasione. 


FINESTRE COLORATE. 

La materia del vetro e del cristallo può disciogliere, per 
via di fusione, un numero assai notevole di materiali di¬ 
versi, per lo più ossidi metallici, i quali le comunicano 
tinte, che quanto all’indole, ed alla intensità dipendono 
dalla natura del corpo disciolto, e dalla sua proporzione 
nella massa vetrificata. I primi fabbricanti di vetro hanno 
dovuto ben presto riconoscere questo fatto, senza darsene 
probabilmente la ragione, che una piccola quantità dios¬ 
sido di ferro colora una ragguardevol massa di vetro, tin¬ 
gendola in verde, o giallo, o verde scuro, come avviene 
nei vetri delle bottiglie comuni. 

Non è paradosso il dire che più è facile ottenere un vetro 
colorato, che uno che sia di bianchezza perfetta ; cosi l’as- 
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senza d’ogni tinta nel vetro e nel cristallo non si può ot¬ 
tenere, che apportando uno scrupolo severissimo nella 
scelta delle materie prime che insieme si fondono, nei 
procedimenti di fusione, e finalmente ricorrendo all’im¬ 
piego dei mezzi che la scienza e la pratica hanno sugge¬ 
riti come capaci di dar bianchezza alla materia vetrificata, 
quali sono il biossido di manganese, il nitro, ecc., adope¬ 
rati con accorgimento, e secondo i casi, ed in propor¬ 
zioni convenienti. 

Tra i preparati metallici se ne annoverano alcuni, i 
quali comunicano al vetro od al cristallo tinte di sorpren¬ 
dente bellezza. L’ossido di cobalto produce un colore az¬ 
zurro; il sesquiossido di cromo dà una bellissima tinta 
verde; l’ossido di rame dà esso pure un colore verde, ma 
può pure dare una bellissima tinta rossa, passando a sot- 
t’ossido. L’oro colora il vetro in rubino ; il cloruro di ar¬ 
gento in giallo ; il manganese (ossido) dà tinta violacea, ecc. 
Nè qui continueremo questa enumerazione, giacché troppo 
in lungo ci condurrebbe questo discorso, nè potremmo 
aggiungere su tale argomento cosa alcuna a quanto si 
trova registrato nelle opere che versano su questo ramo 
di tecnologia. 

Dell’impiego dei vetri e cristalli colorati già facemmo 
menzione, discorrendo degli oggetti di lusso e per uso do¬ 
mestico, posti in mostra all’Esposizione di Londra. Ora 
ci tocca farvi ritorno, per dire delle finestre colorate e 
dipinte. 

Arte antica è quella di soffiar lastre con vetri a colori : 
impiego antico di questi è la costruzione delle finestre a 
colori. La bellezza delle tinte, che il vetro è capace di ri¬ 
cevere, si manifesta principalmente quando i raggi solari 
lo attraversano. Questo fatto fu probabilmente il primo 
motivo per cui- si introdusse l’uso dei vetri colorati nella 
decorazione dei templi ; e non è a dirsi come cotesto modo 




FINESTRE COLORATE 


78 

di adornamento si accoppiasse felicemente coi particolari 
della gotica architettura, siccome ne fanno ancor fede i 
monumenti religiosi che meglio resistettero alle ingiurie 
dei tempi, e nei quali più o meno integre si conservano 
coteste parti, più facili a cadere in rovina per la loro na¬ 
turale fragilità. I primi lavori, che in tal genere si esegui¬ 
rono, non erano che accozzamenti di vetri colorati, secondo 
un disegno semplice assai, da cui solo si voleva un effetto 
di contrasto di colori; pochi erano questi e vivacissimi: 
rinomatissimo fu il vetro rosso, e per lungo tempo non imi¬ 
tato dai fabbricanti moderni. Era in uso l’azzurro di co¬ 
balto, e poche altre tinte a questa si maritavano. A ren¬ 
dere più manifesto l’effetto dei colori dei vetri molto effi¬ 
cacemente concorreva la gotica struttura delle finestre, 
e specialmente di quelle che adornavano le chiese, nelle 
quali si accumulavano disegni di intagli, e sculture ese¬ 
guite sulla pietra, sicché poco ampi riuscivano i vani che, 
occupali dai vetri a colori, soli lasciavano adito alla luce, 
che temperata e placida scendeva nell’edilizio, ed in esso 
si diffondeva tra gli archi e le colonne. Più lardi all’effetto 
di luce si volle unire un pensiero religioso; e le finestre 
dei templi si convertirono in quadri, o complessi di tanti 
piccoli quadri, che rappresentassero fatti di sacra istoria, 
o le gesta ed i martini dei santi; i vetri a colori si presta¬ 
vano, purché tagliati artisticamente, a rappresentare distinti 
gli oggetti diversi che intendevansi figurati, e le loro parti ; 
e queste insieme si riunivano e si accozzavano con filetti 
di piombo che meglio si direbbero armature ; le quali, 
quantunque colla loro opacità sembrassero dover nuocere 
all’effetto del disegno, pure quasi invisibili riuscivano, 
e solo facevano l’effetto di segnar distinti i profili ed i con¬ 
torni degli oggetti rappresentati. Ma a questo punto l’arte 
dovette ricorrere a mezzi nuovi, e nacque la pittura sul 
vetro: imperciocché, se con lastrellc di vetri uniforme- 
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mente colorati era possibile rappresentare le parti mag¬ 
giori di un oggetto, un cosi semplice mezzo, tutto mec¬ 
canico, non potea più bastare a riprodurre i minuti 
particolari di ciascuna parte, come i tratti di un volto, 
o gli adornamenti di un abbigliamento; e meno ancora 
poteva essere efficace per rappresentare cogli effetti del 
chiaro e dello scuro i panneggiamenti di una veste, la 
rotondità di una colonna, ecc. A questa esigenza soccorse 
fuso dei colori vetrificabili, i quali, applicati sul vetro di 
tinta uniforme, e per opera del pennello distribuiti per 
guisa che producessero l’effetto rammentato, si fissavano 
sul vetro, e vi si rendevano indelebili, e più o meno in¬ 
corporati e trasparenti, col mezzo di una apposita ope¬ 
razione di coltura. Perciò le materie coloranti doveano 
essere disposte a fusione, per mèzzo di mescolanza con 
sostanze che si fondessero a tal temperatura, a cui reg¬ 
gesse il vetro che diventava il fondo del disegno. Non è 
a dirsi che i primi saggi di questa maniera di lavorazione 
dovettero riuscire imperfetti, per lo scarso numero delle 
tinte che si applicavano col pennello, e per la rozzezza del 
lavoro, che in alcune antiche opere si mostra come una 
grossolana pittura a chiaro-scuro. 

Ma qui pure, come in ogni arte, i progressi si seguirono 
col succedersi degli anni, ed a misura che la chimica 
somministrò nuove materie coloranti, e scoperse nuovi 
agenti, dei quali i pittori sul vetro poterono avvantaggiarsi. 
A quest’ora la pittura, di cui discorriamo, si è fatta ri¬ 
vale degli altri generi, essi pure meravigliosi, di pittura 
sulla porcellana, sugli smalti, e della pittura ad olio; 
perciocché non v’ha tinta fondamentale o secondaria, non 
v’ha gradazione pallida od intensa, non v’ha sfumatura 
per quanto sia delicata, che coll’opera del pennello non 
si possa eseguire sul vetro da un abile artista. Conse¬ 
guenza di» ciò si fu una mutazione radicale nella ma- 
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niera con cui un’opera di pittura sul vetro si eseguisce; 
1 aver potuto cioè gli artisti, non diremo sopprimere af¬ 
fatto, ma ridurre a pochissimi i piombi, che prima pro¬ 
fusamente si adopravano per connettere insieme le centinaia 
di pezzetti che dovevano comporre un disegno, conser¬ 
vando soltanto quelli che, come contorni delle parti mag¬ 
giori, dònno al contrasto delle tinte di queste maggior 
vigore e maggiore efficacia. Cosi mutata e perfezionata 
la pittura sul vetro , mentre acquistò quel pregio arti¬ 
stico che la rende pari agli altri generi di pittura, con¬ 
servò il suo merito primitivo, quello cioè che nasce dal 
vedersi le opere sue a luce rifratta, o, come dicesi, per 
trasparenza; e dal contrasto che emerge tra i colori con¬ 
venientemente disposti, e l’oscurità più o meno pronun¬ 
ciata del luogo in cui è collocato l’osservatore. Onde si 
comprende come anche al presente i templi si adornino 
di finestre dipinte, le quali, oltre all’accrescere la bellezza 
e la maestà di tali edilìzi, concorrono potentemente a pro¬ 
durre raccoglimento di pensieri, e ad infervorare il senti¬ 
mento religioso. 

L’arte del dipingere sul vetro si avvantaggiò in parti- 
colar modo di un reagente chimico, di cui gli antichi non 
aveano conoscenza, vogliam dire dell’acido fluoridico. 
Quest’acido ha la proprietà di corrodere e disciogliere, 
convertendoli in fluoruri solubili, tanto la silice, quanto 
gli ossidi metallici che prendon parte nella composizione 
del vetro. Per comprendere come torni giovevole ed op¬ 
portuno in molti casi l’uso di questo reagente, è mestieri 
rammentare che le lastre di vetro, sulle quali si dipinge, 
sono spesso formate da doppio strato (verve doublé ), uno 
cioè bianco più spesso, e l’altro a colore più sottile. Per 
molti colori non si potrebbe fare altrimenti, od almeno 
la cosa riuscirebbe difficile, per la troppa ricchezza della 
tinta del vetro colorato, il quale perciò si attenua in 
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certo modo applicandolo in istrato di grande sottigliezza 
su d’una lastra di vetro bianco. Suppongasi pertanto che 
su d’una lastra di rosso sul bianco si voglia rappresentare 
un personaggio, di cui gli abiti sieno di colore rosso; si 
coprirà il vetro, a cui si vuol conservare questo colore, 
con una vernice; le altre parti si sottoporranno all’azione 
dell’acido iluoridico: in queste si porrà a nudo il vetro 
bianco sottostante al rosso, e la superficie cosi denudata 
potrà ricevere altri colori, che vi si applicheranno col 
pennello, e vi si fisseranno colla cottura. Quando le parti, 
a cui si conservò il colore rosso, debbano rappresentare 
panneggiamenti o simili, che esigono ombre e chiaroscuri, 
vi si potrà ancora attenuare in luoghi opportuni e fìssati 
dall’arte la tinta rossa chiara col mezzo dell’acido fluori- 
dico, corrodendo convenientemente lo strato rosso, e ri¬ 
ducendolo a più o meno notevole sottigliezza. Oltracciò 
nelle parti che debbono rimanere oscure si potranno poi 
col pennello fissare colori che ne rendano più intensa la 
tinta. 

Non è a dirsi che, giacché il vetro presenta due facce 
egualmente capaci di ricevere colori, può il pittore gio¬ 
varsi di doppia applicazione di questi, affine di temperare 
una tinta coll’altra, ed ottenere tutti i possibili effetti che 
si esigono da una pittura trasparente. 

L’arte del dipingere sul vetro ha le medesime difficoltà 
che si presentano nel dipingere sulla porcellana: il pit¬ 
tore deve conoscere quale mutazione di colore subirà la 
materia che egli applica, quando venga a fondersi ed a 
vetrificarsi. Ma una non lieve considerazione si merita il 
vetro su cui si vuole eseguire una pittura, per la sua fu¬ 
sibilità, od almeno per la facoltà che esso ha di rammol¬ 
lirsi più facilmente che la porcellana, la quale regge a 
temperature elevatissime. Da ciò la necessità di scegliere 
opportunamente il fondente che si incorpori coi colori, 
e ne promuova la fusione e la fissazione. 
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' Da alcuni anni, còme tùWfàróno in moda le costru¬ 
zioni gotiche, tanto per le chiese quanto pei pubblici edi¬ 
lìzi destinati ad usi non religiosi, cosi si acquistarono fa¬ 
vore i vetri colorati e dipinti per adornarne le finestre. 
Oltracciò un giusto e lodevole amore degli antichi monu¬ 
menti, che ricordano i secoli andati, e ne attestano l’in¬ 
dustria, il sapere, i costumi, l’ispirazione religiosa, spinse 
e Governi e Municipii a ristorare gli antichi edifizii, che 
dal tempo e dalla mano distruggitrice dell’uomo aveano 
sofferti danni più o meno gravi ; in Francia, in Inghil¬ 
terra, nel Belgio, si ristaurano le chiese gotiche, e si ri¬ 
conducono con grandiosi lavori al loro primitivo splen¬ 
dore. Questa tendenza ha creato il bisogno di rinnovare 
le antiche pitture sui vetri onde si adornavano le fine¬ 
stre, e fu la cagione precipua per cui tanta importanza 
prendesse la fabbricazione delle lastre a colori, che sono 
come le tele, sulle quali, come su di un fondo, si eser¬ 
cita la mano del dipintore. Perciò nella rassegna dei pro¬ 
dotti dell’arte vetraria abbiam dovuto far cenno di molti 
espositori che si distinsero per lastre soffiate a colori, nè 
è a stupirsi che pel maggior numero i medesimi esposi¬ 
tori si mostrassero ancora come autori di finestre a co¬ 
lori e dipinte. Oltracciò, poiché gli edifìzi da restaurarsi 
appartengono ad epoche diverse, o quei nuovi, che si 
vanno erigendo, portano le impronte di quel gusto ar¬ 
chitettonico che il costruttore si propose d’imitare, cosi 
non è meraviglia che le finestre, che si vedevano nella 
Esposizione di Londra, presentassero per cosi dire la 
compiuta serie delle diverse maniere che in tal genere 
di lavoro si seguirono dal xii secolo fino al xvi, e quella 
poi che, più recente e più artistica, è propria dei tempi 
presenti, ed è veramente pittura. 

Non crederemmo opportuno di fare compiuta rassegna 
di tutti i lavori che si esposero in fatto di vetri colorati 
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e dipinti; ma gioverà il dire dei principali fra essi, e 
farvi quelle osservazioni che l’esame loro (benché ra¬ 
pido) ci ha suggerite (1). 

Inghilterra. 

N. 6710. Baillie e comp., Wardour-st., Londra. 

Una grande finestra rappresentante fatti del nuovo te¬ 
stamento. Il lavoro ci parve grandioso assai e di bello 
effetto, specialmente per le tinte. Ci parve scorgere che 
i chiaroscuri si ottennero su lastre uniformemente co¬ 
lorate, col mezzo della corrosione (coll’acido fluoridico). 
La parte pittorica non ci parve molto accurata, forse 
perchè imitazione di antiche maniere. 

N. 6711. BallantincJ. e figlio, George-st., Edimborgo. 

Tre finestre destinate alla banca di Glascow. Vi sono 
figure illustranti il commercio; le pitture sono a chiaro¬ 
scuro sopra un fondo azzurro pallido: le tinte tutte sono 
sbiadate, e ci parvero di poco effetto. 

Una finestra con vetri a colori e pitture rappresen¬ 
tanti personaggi storici (2). I colori sono vivaci; la pit¬ 
tura è abbastanza diligentemente eseguita. 

Altro grandioso lavoro di questo medesimo fabbricante: 
una finestra rappresentante la passione del Salvatore, de¬ 
stinata ad ornare una chiesa del Lancashire. 

Altra grande finestra con ritratti in chiaroscuro su 
fondo azzurro: le figure sono assai bene eseguite. 

(1) Gli artisti, che leggeranno queste poche pagine intorno alla 
pittura sul vetro, sono autorizzati a fare giusta ragione di quanto 
di meno esatto e meno conforme ai dettami dell’arte ci cadde 
dalla penna. 

(2) Il Principe C. L. Steward, Giorgio Murray, Lord John Drum- 
mond. 
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Finalmente una piccola finestra, da porsi in una chiesa 
di Kensington Park. 

L’ispezione di questi lavori dà un concetto dell’impor- 
tanza della fabbricazione a cui ha dirette le sue cure il 
sig. Ballantine, e della varietà dei lavori che si producono 
nella sua officina. 

N. 6737. Povjell J. e figli , Whitefriars E. C. 

Una grandissima finestra imitante l’antico, con figure 
rappresentanti fatti della vita del Salvatore. I colori sono 
belli, alcuni bellissimi: nel lavoro in complesso si scor¬ 
gono i difetti dei primitivi artefici, specialmente nell’a¬ 
buso dei piombi, conseguenza dell’ignoranza dei proce¬ 
dimenti di pittura. 

Accanto a questo lavoro un quadretto rappresentante 
un religioso in meditazione: è opera di pittura recente 
e buona. 

N. 6738. Preedy F., York-pl., Portman-sq., Londra. 

Una finestra imitante l’antico: fatti della sacra scrittura. 

N. 6735. O'Connor M ., A. e W. H ., Berners-st., Ox- 
ford-st., Londra. 

Una grandissima finestra divisa in parecchi comparti- 
menti , rappresentanti fatti della bibbia. L’insieme del 
lavoro e dei colori è buono: l’arte pittorica è rozza come 
presso gli antichi. 

Le stesse osservazioni calzano pei lavori esposti dai si¬ 
gnori Barnett al N. 6713. 

N. 6719. Cox e figlio , Southampton-st., Londra. 

Una finestra rappresentante l’adorazione dei Magi, ed 
un’altra colla Passione. Bei colori, ma arte pittorica ru¬ 
dimentale. 

N. 6721. Field c Aliati, Edimborgo e Leith. 

N. 6740. fìees e Baker , Groswell-rd., Londra. 

N. 6727. Heaton , Buller e Bayne, Cardington-st., Eu- 
ston-rd., Londra. 
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N. 6741. Word e Hughes, Frith-st., Soho-sq., Londra. 

Ha esposto una grande finestra rappresentante l'Ascen¬ 
sione di Cristo, con medaglioni all’intorno (filiti della Pas¬ 
sione). Lavoro grandioso, bei colori: imitazione dell’an¬ 
tico: parte pittorica trascurata. 

N. 6717. Claudet e Houghton , High Holborn. 

N. 6734. Morris, Marshall e Faulkncr, e comp., Red 
Lion-sq., Londra. 

Quest’ultimo lavoro (finestre imitanti l’antico) ci parve 
mancante anche pel lato della scelta dei colori. 

N. 6/18. Claylon J. R. e Bell A., Regent-st., Londra. 

Una grande finestra con fatti della bibbia. Fondo pal¬ 
lido: pitture quali si facevano nell'infanzia dell’arte. Me¬ 
glio una Santa Cecilia, in cui v’hanno bei colori, e di¬ 
segno alquanto pregevole per arte ed esecuzione. 

N. 6722. Forrest J. A., Lime-st., Liverpool. 

Due finestre, una rappresentante fatti biblici. Un fondo 
azzurro scuro con disegni neri produce un effetto assai 
rimarchevole: la parte pittorica è trascurata. 

N. 6744. Warrington W. sen., Connaught-ter., W. 

N. 6743. Warrington W. jun., Northumberland-pl. W. 

Ambidue presentano finestre con vetri colorati. 

11 primo presenta in due grandiosi lavori espressi i ca¬ 
ratteri che nei suoi progressi ebbe l’arte della pittura sul 
vetro, cominciando dal xn secolo (Normanni), venendo 
lino ai nostri giorni. Vedesi appunto imitato il primo e 
più semplice lavoro che allora si sapesse eseguire, quello 
di un mosaico, ossia di un accozzamento di lastrelle di 
vetro a colori, senza altro effetto che quello del contrasto 
delle tinte ; quindi il primo apparire delle pitture, ma 
rozze e senza gli ombreggiamenti; poi la vera pittura sul 
vetro, con figure, con minor profusione di piombo, ecc. 
Quest’ultima maniera è rappresentata da un Salvatore e 
parecchi Santi assai bene effigiali. 
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N. 6724. Gibbs C., Marylebbne-rd., Regent’s-park, 
Londra. 

Finestre di vario stile corrispondente alle epoche di¬ 
verse dell’arte della pittura sul vetro. 

N. 6723. Gibbs A., Bedford-sq., Londra. 

Ha presentati oggetti, essi pure destinati a mostrare 
le varie fasi dell’arte del dipingere sul vetro. 

N. 6725. Hardman J. e comp ., Birmingham. 

Nelle finestre colorate di questo espositore si scorge 
l’uso di colori di grande vivacità, specialmente il rosso 
e l’azzurro. V’ha confusione di personaggi; l’arte del di¬ 
pingere non ne è la parte più lodevole. 

E qui cessiamo questa rassegna degli espositori inglesi, 
perciocché ci toccherebbe ripetere presso a poco le me¬ 
desime osservazioni, alle quali diedero materia gli espo¬ 
sitori precedenti. Non tralascieremo tuttavia d’osservare 
come i lavori inglesi in questo genere riuscissero in certo 
modo sorprendenti per la loro grandiosità, e produces¬ 
sero effetto rimarchevole, per la buona loro disposizione in 
luogo dove si potessero bene osservare e con buona luce. 


Francia. 

Gli espositori francesi si mostrarono meno teneri della 
confezione di finestre colorale imitanti l’antico (xii e xm 
secolo), tuttoché in Francia sia al presente in grande 
onore la gotica architettura, e gli antichi monumenti di 
essa si vadano restaurando con molta cura, specialmente 
in Parigi. Le finestre, ed in genere le opere in vetri a co¬ 
lori esposte dai Francesi, sono di pittura sul vetro quale 
si preferisce al presente, perchè più artistica e di mi¬ 
gliore effetto, se accuratamente eseguita. Rammenteremo 
qui i principali lavori che facevano mostra di sé nelle 
gallerie dell’Esposizione. 
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N. 3298. Oudinot E ., Parigi. 

Un grande ritratto d’uomo, formante un medaglione 
con contorno. La fisionomia è tratteggiata con molta 
maestria, e puossi dire un buon lavoro di pittura : ci 
parve non bene scelto il colore del contorno. Una finestra 
rappresentante in due quadri la parabola del ricco Epu¬ 
lone, e la storia di Lazzaro: è meno lodevole come opera 
di pittura, ma alcune fisionomie non mancano di espres¬ 
sione. 

N. 3312. Coffetier N., Parigi. 

Finestre di vetri colorati di stili diversi. Rammentiamo 
un medaglione rappresentante la Madonna col Bambino, 
e due Sante, e due Angioli; opera grandiosa di pittura, 
e copia di un quadro esistente (se non erro) nel Museo 
del Louvre di Parigi, e del Perugino. Vi si scorge una 
generosa audacia nell’arte, ma l’esecuzione lascia assai a 
desiderare. Migliori alcuni medaglioni, copie dal Raffaello. 

N. 3304. Maréchal C. L., Metz. 

Questo artista ha esposte molte opere che non man¬ 
cano di merito artistico, anzi degnamente rappresentano, 
quanto alla esecuzione, la pittura sul vetro. Rammentiamo 
di questo espositore un grande ritratto d’uomo, di carat¬ 
tere fiammingo. La fisionomia, molto abilmente pennel- 
leggiata , vivamente risalta su d’un fondo scuro. Bello 
pure è un altro quadro rappresentante un vecchio ed una 
donna. Lo stesso dicasi d’un altro quadro avente per ti¬ 
tolo La glorificazione del Martire. Ci piacque molto, per 
la finezza della esecuzione, una testolina di donna, seb¬ 
bene la tinta del viso non fosse naturale, e troppo lon¬ 
tana dal morbido incarnato della fisionomia d’una gio¬ 
vine donna. Meno lodevole ci parve una finestra a fiori 
e figure, tra le quali primeggiava quella di S. Giorgio. È 
imitazione dell’antico. Ci parve questo espositore uno dei 
migliori rappresententi la pittura sul vetro. 
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N. 3305. Lusson A., Parigi. 

Una finestra a figure, rappresentante fatti delle crociate: 
un’altra in cui sono figurati varii fatti di storia sacra. 
L'una e l’altra opera sono imitazione dell'antico: v’hanno 
bei contrasti di colori ; ma la parte concessa al disegno 
ed alla pittura è trascurala. 

N. 3306. Didron A. N., Parigi. 

I lavori esposti da questo artista sono di due maniere 
diverse. Una finestra a medaglioni è imitazione dell’antico: 
buon contrasto di colori. Alcune figure poi sono di pit¬ 
tura moderna, ma di esecuzione (a nostro parere) meno 
lodevole che i lavori del Maréchal: tali sono una Santa 
Cecilia, ed una Santa Elisabetta. 

N. 3307. Laurent e Gsell, Parigi. 

Una finestra a medaglioni. Contrasto bello di colori; 
mediocrissima la parte della pittura. 

N. 3302. Bourgeois G ., Reims. 

Due finestre a colori, con dipinture rappresentanti il 
Salvatore che accoglie i fanciulli, e la presentazione della 
Vergine al Tempio. Trovammo lodevoli i contorni; ma 
non buona scelta di tinte, nè accurato il lavoro del pen¬ 
nello. Una finestra a colori imitante l’antico: buon con¬ 
trasto di colori. 

N. 3301. Honer, Nancy. 

Una finestra dipinta a fiori e frutti: pittura moderna; 
esecuzione e colorito discreto; effetto bastantemente bello. 
Altra finestra rappresentante VEcce Homo : buon disegno, 
buone tinte. 


Belgio. 

N. 857. Vandcrpoorlen J. L., Molenbeek-St-Jean (presso 
Bruxelles). 

Una finestra per una chiesa, decorata di pitture, rap- 
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presentanti una Martire, due Evangelisti, un Gesù in 
croce. Opere di lodevole disegno e di buona esecuzione 
come pittura; buon effetto di colori. 

N. 846. Capronnier , Bruxelles. 

Una grande finestra a vetri dipinti, rappresentanti la 
visitazione dei Magi e l’Angelo al Sepolcro. Opere di 
buona pittura, tuttoché non sempre le tinte vi sieno na¬ 
turali. Il sig. Capronnier è conosciuto come uno dei più 
distinti cultori della pittura sul vetro, ed ha acquistata 
rinomanza nel Belgio per molte sue opere, tra le quali 
meritamente si annoverano alcune finestre che adornano 
la cattedrale di Brusselle (S. Gudule). 


Svezia e Norvegia. 

Ci occorre qui far menzione speciale di due lavori di 
pittura sul vetro, esposti nel dipartimento di Svezia e Nor¬ 
vegia, che dovevano annoverarsi tra i migliori che si ac¬ 
cogliessero nel palazzo dell’Esposizione: cioè due meda¬ 
glioni, dei quali uno rappresentava il riposo in Egitto, 
l’altro la Vergine col Bambino e S. Giovanni. Quest’ul¬ 
timo copiato da Raffaello. Ogni quadro era formato da 
una lastra sola, quadrata, di 1 metro circa di lato. Non 
v’era perciò commessura, nè uso di piombi. La finezza 
dei tratti, la vivacità del colorito, la morbidezza delle 
carni, erano pregi incontestabili, pei quali si distingue¬ 
vano questi due ottimi lavori. 


Italia. 

Pochi espositori italiani presentavano saggi di pittura 
fcul vetro, per adornamenti di finestre. 
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N. 2016. Francini , Firenze. 

Che presentò una finestra a colori e disegni, nello stile 
del secolo xiv : i Giurati apprezzarono la buona esecu¬ 
zione di questo lavoro, e ne fecero menzione onorevole. 

N. 2020. Francisci , Fattorini e Moretti, Todi, Umbria. 

Presentarono una finestra a colori in cui erano rappre¬ 
sentati fregi e personaggi, con, disegni a colori, e lavoro 
di incisione, apparentemente eseguiti coll’acido fluoridico. 

N. 2017. Pacinotti F., Firenze. 

Lastra di vetro colorato in giallo con incisione. Pro¬ 
babilmente coll’acido fluoridico. Soggetto le tre grazie? 

N r 2021. Bertnii , Milano. 

Una dipintura sul vetro rappresentante la Vergine col 
Bambino. Questo distinto artista, che già in altre Esposi¬ 
zioni ha ottenuto il plauso di tutti i giudici che pronun¬ 
ciarono sulle opere sue, riportò anche in questa occasione 
un vero trionfo.. Benché modesto per dimensioni, benché 
per soprappiù non troppo felicemente collocalo per es¬ 
sere osservato ed apprezzato, questo quadro fu lodatis¬ 
simo da quanti il videro, e senza eccezione proclamato 
il migliore in fatto di pittura sul vetro. Non artisti, noi 
potremmo accontentarci di questa sentenza unanime, a 
cui pose suggello il voto dei Giurati, che al Berlini aggiu¬ 
dicarono una medaglia; e tuttavia chiediamo che ci sia 
concesso aggiungere la nostra voce a quella di tutti gli 
altri suoi lodatori, per dire che, abbenchè solo possiamo 
in tale materia ricorrere al testimonio del nostro sentire, 
e dell’impressione che fece sull’animo nostro il suo dise¬ 
gno, tuttavia giudicammo che nulla esso lasciava a desiderare 
né pel colorito, nè per l’idea espressa, nè pel sentimento 
che traspariva da quelle sue figure, che possono dirsi ri¬ 
vali delle migliori che si dipingessero da pittori italiani. 
Niun dubbio che, quando nella nostra patria si ristaurino 
antichi templi, o si costruiscano nuovi edifizii che per lo 
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stile loro richieggano rornamento di finestre a colori e 
dipinte, il sig. Bertini potrà raccògliere nuove palme, e 
segnalarsi siccome ottimo artista e maestro, con più gran¬ 
diosi lavori, con lustro suo e della patria. 


LUCI DA SPECCHI. 

Non ci occorreranno molte parole, per dire di questo 
importante ramo di produzione dell’arte vetraria. Il nu¬ 
mero delle officine, le quali fabbricano luci da specchi, è 
limitato; e pure non tutte presero parte alla Esposizione. 
L’officina di S. Gobin, alla quale nissuno contesta il pri¬ 
mato per la bellezza dei suoi prodotti, ebbe l’infortunio 
che la lastra sua si ruppe per viaggio ; le fabbriche in¬ 
glesi non comparvero al concorso ; forse perchè le Espo¬ 
sizioni precedenti (Inglese 1851, Francese 1855) avevano 
loro troppo chiaramente dimostrato che i loro prodotti, 
se possono lottare coi francesi e coi belgi per dimensioni, 
buona lavorazione meccanica, ed affinamento di vetro, 
non possono tuttavia reggere al confronto per la bian¬ 
chezza (I). 

Ogni qual volta cade il discorso sulle luci da specchi, 

(1) Nel 1851 io visitai una delle più importanti fabbriche di luci 
da specchi d’Inghilterra, quella di Sainte Hélène, presso Liverpool. 
Discorrendo col direttore, mi permisi di osservargli che le lastre 
che egli produceva, belle per ogni altro riguardo, avevano tutta¬ 
via una tinta verde che loro toglieva pregio: al che egli rispose 
che ciò non toglieva che le sue lastre fossero ricercatissime; forse 
in ciò v’ha un gusto particolare degl’inglesi. — In quest’anno rividi 
la fabbrica medesima, ed osservai ancora la tinta verdognola ac¬ 
cennata: il direttore mi disse che quante lastre si finivano, altret¬ 
tante si smerciavano. Ciò malgrado, è generale sentenza che una 
luce da specchio non debba avere colore sensibile, perchè l’im¬ 
magine degli oggetti, cui essa riflette, non venga deturpata. 



LUCI DA SPECCHI 87 

6 giocoforza fai* menziono di quelle che, ora fanno circa 
due secoli, si fabbricavano a Venezia: questa città italiana 
ebbe per lunghissimo tempo il monopolio di tale fabbri¬ 
cazione : i suoi prodotti adornano ancora i più rinomati 
palagi dei regnanti e dei patrizii in tutta l’Europa, e colla 
loro bellezza attestano quanto in fabbricarli fossero 
valenti ed accurati i veneti artefici. Ma il metodo del 
soffiare cilindri, che poteva solo fornire luci da specchi 
di piccole dimensioni, dovette cedere il luogo a quello del 
gitto, che, nato in Francia sul principio del secolo scorso, 
e svolto e perfezionato col progredire che fecero la 
meccanica e le chimica, fornisce luci da specchi che, pel¬ 
le loro dimensioni, e per la bellezza della loro lavora¬ 
zione, sono a buon diritto apprezzate e ricercate. Niun 
dubbio inoltre che a diffondere l’uso delle lastre francesi 
e del Belgio concorsero potentemente i nuovi mezzi di 
trasporto, che agli antichi, lenti e difficili, si vennero a so¬ 
stituire, pei quali è ora possibile il trasportare, senza 
pericolo di rottura o di guasto qualunque, a centinaia 
di miglia di distanza, una luce da specchio che può avere 
una superficie di 15 o 17 metri quadrati, amalgamata e 
pronta ad essere posta nella sua cornice. 

Le lastre di vetro fabbricate col gitto non si adoprano 
solo per farne specchi : il lusso delle botteghe e dei ma¬ 
gazzini delle più popolose città ne ha fatto sbandire le 
antiche invetriate, c vi ha sostituite le lastre di un pezzo 
solo, che, occupanti un vano d’una porta o d’una vetrina, 
permettono che meglio si apprezzino gli oggetti che vi 
sono posti in mostra. Questa sostituzione va pure facen¬ 
dosi nelle privale abitazioni ; cosi che non è cosa infre¬ 
quente ora, specialmente in Inghilterra, vedere finestre di 
assai notevoli dimensioni, che portano due soli vetri, uno 
per ciascuna imposta, i quali sono due lastre da specchi. 
Le lastre che si fabbricano nelle officine inglesi sonopres- 
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sochè tutte impiegate a tale uso : nè è meraviglia che in 
un paese brumoso, qual è l’Inghilterra, si cerchi di to¬ 
gliere ogni ostacolo alla luce, che già troppo scarsa pe¬ 
netra nelle abitazioni, scartando dalle finestre i corpi 
opachi che ad essa si opporrebbero, come a dire i piombi 
coi quali si univano i quadretti di vetro di cui facevano 
uso i nostri antenati, e le traverse di legno che servono 
generalmente di sostegno alle minori lastre comuni fab¬ 
bricate col metodo dei cilindri, delle quali noi facciamo 
uso generalmente. 

La fabbricazione delle luci da specchi si costituisce di 
due parti essenziali: 1° la fusione e colata del vetro; 2° la 
pulitura, che loro dà lo splendore e specialmente la pla¬ 
nimetria, od in altri termini il parallelismo delle due su¬ 
perficie. 

La Francia e l’Inghilterra, e più lardi il Belgio, si tro¬ 
varono nelle migliori condizioni per dare il massimo im¬ 
pulso a tale fabbricazione : 1° perchè abbondano di com¬ 
bustibile ; 2° perchè l’impiego del vapore come forza mo¬ 
trice vi rese facile la sostituzione delle macchine alla 
mano dell’uomo nell’appianare, lisciare e pulire le lastre; 
3° perchè in quei paesi, eminentemente industri e com¬ 
mercianti, lo spirito di associazione rese possibile il con¬ 
corso di abbondanti capitali , quali si esigono perchè 
un tal genere di fabbricazione si .stabilisca è si sostenga. 
Nè è a dirsi che ingenti fondi sieno necessarii per erigere 
una di tali officine, alle quali va inoltre quasi sempre 
annessa una fabbrica di prodotti chimici, in cui si pre¬ 
parino e si purifichino i materiali che si impiegano, sia 
perla composizione del vetro, sia per la sua pulitura. 

L’industria della fabbricazione delle luci da specchi fu 
lucrosissima nei primi tempi, specialmente per l’officina 
di S. Gobin, la quale tuttavia, per quanto siasi ingegnata 
a mantenere in suo vantaggio una specie di monopolio, 
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tuttavia dovette lottare contro concorrenze che qua e là 
le si suscitarono, specialmente nel Belgio, dove le fab¬ 
briche di Sainte-Marie di Oignie, e più tardi quella di Flo- 
reffe si stabilirono sovra grandissima scala, e producono 
specchi che non sono per bellezza inferiori a quelli di 
S. Gobin (1). Per assicurarsi uno smercio, e sostenere la 
lotta, la società di S. Gobin ha dovuto aggiungersi l’offi¬ 
cina di Cirey, e successivamente stabilirne altre, cioè una a 
Manheim e l’altra ad Aix-la-Chapelle. Malgrado 'cosi no¬ 
tevoli sforzi, e tale estensione di produzione e di smercio, 
è opinione generale che i proventi di questa fabbrica sieno 
notevolmente ridotti. 

I prodotti pertanto, che in tal genere di fabbricazione 
figuravano alla Esposizione, provenivano dalle seguenti of¬ 
ficine: 

^Sainte-Marie d’Oignie (Belgio), N° 849. Floreffe (Belgio), 
N° 856. Manheim (Confederazione Germanica). Aix-la- 
Chapelle (Prussia Renana). 

Le luci da specchi sono per lo più sottoposte prima 
della vendita alla operazione della stagnatura, od amal- 
gamazione che dir si voglia, operazione che consiste nel- 
l’applicarvi e farvi aderente un foglio di stagno, amalga¬ 
mato col mercurio, il quale diventa la superficie riflettente 
i raggi luminosi, e perciò l’immagine degli oggetti che si 
presentano alla lastra. Delle luci da specchio poste in 
mostra alla Esposizione di Londra, il maggior numero 
non erano ancora provvedute di strato metallico : per tal 
guisa, sebbene si potesse giudicare della loro trasparenza, 
della omogeneità del vetro loro, e fino ad un certo punto 
del lavoro di spianatura e di lustratura sovr’esse eseguito, 

(1) Si aggiunga che la Società di Floreffe e di Sainte-Marie 
d Oignie ha eretta nel dipartimento del Nord in Francia una fab- 
.brica di luci da specchi (a Recquignies e Ieumont). 
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non cosi facile era il distinguere quale ne fosse la tinta, 
la quale non si può guari apprezzare che dalla modifica¬ 
zione di colore che prende l’immagine di un corpo di 
perfetta bianchezza riflessa dalle medesime: se non che 
questo apprezzamento era più incumbenza di Giurato 
che di Commissario : e d’altronde i nomi di Sainte-Marie 
d’Oignie, di Floreffe, di Aix-la-Chapelle, di Manheim, che 
decorava/io le ampie luci presentate, le commendavano 
abbastanza per la bontà della esecuzione. 


ARGENTATURA DEGLI SPECCHI. 

Poiché il discorso è caduto sopra l’operazione della sta- 
gnatura degli specchi, ci occorre di rammentare la so¬ 
stituzione che in questi ultimi anni si fece aU’amalgama 
di stagno, dell’argento precipitato con mezzi chimici. E 
giova qui di passaggio ricordare come la stagnatura 
delle luci da specchi col metodo antico deli’amalgama- 
zione abbia compagni inseparabili parecchi inconvenienti, 
dei quali alcuni furono in ogni tempo lamentati, siccome 
gravissimi, ma inevitabili, finché non si potesse soppri¬ 
mere l’impiego del mercurio. Gli inconvenienti si possono 
riassumere cosi: 1° la stagnatura è operazione lunga; 2° 
è difficile, specialmente quando.si opera sopra lastre di 
grandi dimensioni; 3° è ancora più diffìcile quando la 
lastra non ha superfìcie piana ; 4° l’amalgama di stagno 
è soggetto a guastarsi pel fregamento nei trasporti, per 
l’acqua che a caso venga a cadere sulla superficie poste¬ 
riore dello specchio, e per una specie di cristallizzazione 
a cui esso va soggetto, per cui la sua superfìcie, che 
deve essere piana, diventa un complesso di superficie 
minutissime riflettenti in sensi diversi la luce, onde è che 
l’aspetto dello specchio riesce grandemente deturpato. La 
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cristallizzazione dell’amalgama di stagno è specialmente da 
temersi sugli specchi che soggiacciono per il loro colloca¬ 
mento o pel loro uso all’azione diretta dei raggi solari ; 
5°, e questo è il più grave inconveniente, gli operai che 
lavorano alla stagnatura delle luci da specchi vanno di¬ 
sgraziatamente soggetti a sentire l’influenza del mercurio 
che essi^ continuamente hanno tra le mani, che, lenta¬ 
mente si, ma senza interruzione si svapora nell’aria che 
essi respirano; onde, dopo alcuni anni di lavoro in que¬ 
st’arte perniciosa ed insalubre, essi vengono resi inabili ad 
opera ulteriore, perchè contrassero malattie del sistema 
nervoso, che si svelano per debolezza, tremiti muscolari, 
ecc.; alle quali per lo più dà termine una morte imma¬ 
tura. Pertanto lodevoli e filantropiche debbono ritenersi 
le ricerche dirette al discoprimento di preparazioni, per 
le quali, sbandito il mercurio, si potessero tuttavia coprire 
le lastre da specchi di strato metallico, bianco, uniforme, 
egualmente come l'amalgama di stagno atto a riflettere 
le immagini. A queste ricerche si collegano specialmente 
tre nomi: Liebig, Drayton e Petit-Jcan. Il primo scoperse 
e proclamò il principio da cui dovevansi prender le mosse, 
la riduzione cioè dell’argento dalle sue soluzioni, per 
mezzo di un corpo ossidabile. All’ultimo appartiene il me¬ 
rito d aver reso pratico ed industriale il procedimento, 
il quale né tra le mani del Liebig, nè per opera del Drayton’ 
che avea tentalo di migliorarlo, avea potuto riuscire a. 
risultamene pratici ed applicabili all’industria. Non è qui 
il luogo di diffonderci sul modo di procedere del signor 
Petit-Jean; diremo solo ehe la lastra da inargentarsi, ben 
mondata e tersa, collocata su d’un tavolo orizzontale, vien 
coperta di un bagno argentifero, che è una soluzione di 
nitrato di argento ammoniacale, a cui prima d’impiegarla 
si aggiunge soluzione ben pura di acido tartarico. La 
lastra, così coperta regolarmente di liquido argentatore, è 
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scaldata col mezzo del vapore, ed uniformemente, fino a 
temperatura di + 45 a 50 gradi. Raggiunto tal grado di 
calore, e comunicatosi il riscaldamento al liquido che ri¬ 
copre la lastra, incomincia tosto la riduzione dell’argento, 
il quale si precipita metallico, puro, in forma di parti- 
celle minutissime, che aderenti al vetro, e formanti le uno 
colle altre uno strato, sottile sì, ma continuo, riescono 
atte a riflettere la luce, come fanno i migliori specchi, e 
meglio amalgamati. A rendere poi fissa ed inalterabile la 
sottile patina metallica ai fregamenti, ed all’azione del¬ 
l’aria atmosferica, dell’acido solfidrico, ecc., che potreb¬ 
bero recare ingiuria all’argento, si ricopre lo strato inar¬ 
gentato della lastra con una vernice ad olio di lino 
cotto, la quale vi forma uno strato proteggitore. Questa 
maniera di preparare le luci da specchi, inventata dal 
sig. Petit-Jean (di Bruxelles), ebbe dapprima molti incre¬ 
duli e molti oppositori; si temevano speeialmente le 
macchie giallognole, che dopo alcuni anni si mostravano 
nelle luci che si prepararono in sul primo applicarsi di 
questa scoperta: ora sembra che l’esperienza abbia dimo¬ 
strato, dipendere le macchie o da impurità dei materiali 
impiegati, o da non buona applicazione della vernice ; 
potersi perciò quelle macchie evitare. Un’ esperienza di 
parecchi anni ha fatto vedere ancora che le luci da 
specchi inargentate non vanno soggette a cristallizza¬ 
zione dello strato metallico, e perciò conservano la loro 
primitiva bellezza. La bianchezza dell’argento precipitato 
è quella dell’argento chimicamente puro, e perciò è per¬ 
fetta, e pari, se non superiore, a quella dell’ amalgama 
di piagno. 

La breve descrizione, che facemmo del procedimento del 
sig. Petit-Jean, mostra all’evidenza come in esso non v’abbia 
nulla di insalubre: giacché la sola operazione, per cui si 
svolgono gaz nocivi alla salute dell’uomo, sarebbe ladis- 



ARGENTATURA DEGLI SPECCHI 


93 

soluzione dell’argento nell’acido nitrico, e questa si può 
eseguire in fornello con buon tirante d’aria, per cui i 
prodotti malefici sono trascinali fuori dell’opifìcio. 

Come semplici, altrettanto brevi sono gli atti operativi, 
pei quali una lastra di vetro si converte in uno specchio: 
una lastra, quale esce dalla officina del vetraio, può es¬ 
sere inargentata in poche ore; e se essa non può tosto 
porsi in commercio, ciò solo dipende da che la vernice 
proteggitrice, applicata a doppio strato, esige qualche 
giorno per indurirsi, e farsi resistente. 

Gli apparecchi che servono a porre in alto il procedi¬ 
mento del sig. Petit-Jean sono semplicissimi ; la parte più 
essenziale è una tavola di ferraccio a doppio fondo, mu¬ 
nita di circolazione d’acqua calda o di vapore, e di viti 
calanti, per le quali le si possa dare una posizione per¬ 
fettamente orizzontale. Le luci da specchio inoltre inar¬ 
gentate non prendono per questo fatto, e per la natura 
del metallo, un prezzo superiore a quelle che si preparano 
coll’amalgama di stagno: la ragione di questo fatto sta 
nella estrema sottigliezza dello strato d’argento che si de¬ 
pone sovr’ esse, il quale oscilla tra gr. 10 a 12, 5 per 
ogni metro quadrato: cosi l’argento deposto su l’accen¬ 
nata superfìcie non verrebbe a costare più di franchi 
2, 50 a 3. 

Il procedimento Petit-Jean era nell’Esposizione di Londra 
rappresentato brillantemente al N° 3311 da parecchie luci 
da specchi, fabbricate dal sig. Brossette (sotto il titolo 
tuttavia di Siméon pere et fils, à Paris. — Glaces dccorées 
à laide d\m procède de transport de lapeinture sur toilé). 
Il sig. Brossette si è fatto proprietario a Parigi del me¬ 
todo Petit-Jean, ed ha nell’anno 1862 stabilito in detta 
città (Rue Sedaine, N° 39) un assai vasto edifìzio, in cui egli 
ha tutto quanto occorre per un lavoro continuato di 
argentatura di luci da specchi di qualunque siasi dimen- 
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sione (1). Le lastre presentate dal signor Brossette non 
erano delle maggiori dimensioni possibili ; una tuttavia 
misurava circa 2 metri di altezza ed 1, 50 di larghezza: 
la purezza dello strato metallico era quale non poteva 
desiderarsi migliore. 

E poiché è caduto il discorso su questo particolare 
ramo di applicazione della chimica, gioverà qui rammen¬ 
tare che tra le lastre argentate, le quali figuravano al nu¬ 
mero citato, ve ne erano alcune, le quali erano adornate 
di pitture di singolare bellezza, eseguite sulla faccia mede¬ 
sima che era inargentala, le quali perciò formavano .come 
una inquadratura alla parte riflettente della lastra. Le in¬ 
formazioni prese a questo riguardo mi fecero conoscere 
essersi quelle pitture trasportate da una tela sul vetro, 
siccome praticasi per le pitture ad olio, quando loro si 
vuole rinnovare la tela, logora e guasta dal tempo. Chec¬ 
ché ne sia (poiché i minuti particolari di questa opera¬ 
zione mi sono sconosciuti), certo è che quelle pitture erano 
di bellissimo effetto. Una specialmente era ammirata, la 
quale rappresentava una bella corona di putti. E qui torna 
opportuno osservare come questo genere di adornamento 
degli specchi riuscirebbe impossibile col comune metodo 
di amalgamazione, mentre riesce facilissimo col metodo 
di argentatura chimica, del quale ci siamo finora occupati, 
purché la pittura sia capace di reggere per qualche tempo 
al contatto di un liquido acquoso; il che non presenta 
difficoltà se la pittura è eseguita con colori ad olio, o se 
se ne sia coperta la faccia posteriore con una vernice. 

Un pallone di vetro ripieno del liquido argentatore del 
sig. Petit-Jean, quindi immerso in un bagno d’aequa che 
si scalda gradatamente a 40 o 50 gradi, si inargenta 

(1) Ho visitato quest’opificio nel luglio 1862, al mio ritorno dalla 
Esposizione di Londra. 
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uniformemente, e diventa uno specchio sferico : così si 
fanno quei palloni o globi, dei quali abbiamo già fatto 
parola in altra occasione. 

Per eguale maniera si ottengono molti altri oggetti di 
vetro inargentati, che hanno aspetto piacevole all’occhio, 
e nei quali l’argentatura conserva inalterata la sua bellezza, 
perchè priva del contatto dell’aria, siccome quella che è 
coperta da una lamina di vetro. 

Ognun vede come di questa maniera di inargentare il 
vetro si possano fare molte applicazioni (1). 


FERRO SMALTATO. 

Nel novero delle materie vetrificale dobbiamo annove¬ 
rare gli smalti , col quale nome si comprendono in gene¬ 
rale vetri bianchi o colorati, opachi, e di facile fusione. 
L’uso di essi è per lo più la loro applicazione sovra corpi 
metallici o non, sui quali essi si fissano pervia di fusione. 
La loro fusibilità, e la facoltà che essi hanno di farsi 
aderenti al corpo su cui si fondono, permettono di fissarli 
a permanenza ; la loro opacità inoltre li rende capaci di 
coprire la superficie su cui vengono applicati. 

Le applicazioni precipue degli smalti si rivolgono alla 
confezione ed alfadornarnento dei monili e dei gioielli, 
potendosi benissimo applicare gli smalti sul rame, sull’oro, 
sull’argento. Alcuni smalti si applicano sulle terraglie a 
modo di vetrina, ecc. 

Fra le varie maniere di manifatture, nelle quali si im- 

0) Ci piace annotare che oggetti preparati col metodo del Pe- 
tit-Jean si trovano in commercio presso di noi, e che ve ne ha 
un deposito presso il signor Cena, fabbricante da mobili in via del¬ 
l’Accademia Albertina: è da sperarsi che il favore del pubblico 
non venga meno a questa nuova industria. 
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piegano gli smalti, una ci è parsa di particolare interesse, 
perchè non diretta a soddisfare esigenze di lusso, ma ricca 
di pratica utilità e di numerose applicazioni alla vita co¬ 
mune; vogliamo dire la fabbricazione degli oggetti di 
ferro o di ferraccio smaltati, destinati alla preparazione 
od alla conservazione delle sostanze alimentari. La quale 
fabbricazione non è cosa recentissima, è vero, ma appunto 
per ciò è da giudicarsi siccome commendevole, chè vit¬ 
toriosa superò la prova dell’esperienza, ed in breve tempo 
prese una importanza reale, pel favore col quale i suoi 
prodotti sono ricevuti ed impiegati. 

L’applicazione di uno smalto sul ferro o sul ferraccio 
esige che la materia vetrificabile, fondendosi, contragga 
aderenza col metallo sottostante, e che più non se ne se¬ 
pari malgrado il raffreddamento, e malgrado le successive 
variazioni di temperatura, alle quali gli oggetti fabbricati 
possano andare soggetti. La quale considerazione vale spe¬ 
cialmente per i vasi destinati ad uso di cucina, i quali 
per conseguenza debbono esporsi a notevole riscaldamento. 
Oltracciò (ed è questa la precipua ragione per cui i vasi 
culinarii di ferro smaltato hanno acquistato favore ) lo 
smalto, se bene preparato, è inalterabile pel contatto 
degli acidi, o delle sostanze acescenti, quali sono le ma¬ 
terie grasse, i sughi dei frutti, ecc., onde i vasi di ferro o 
di ferraccio smaltato riescono affatto innocui, e l’uso loro 
va esente da quei pericoli che in ogni tempo si temet¬ 
tero dai vasi di rame, ancorché stagnati, e dai vasi di 
terra cotta verniciata a litargirio, quando la vernice sia 
troppo fusibile, e perciò atta ad essere aggredita chimi¬ 
camente dagli acidi. 

Non entreremo qui in troppi particolari intorno alla 
fabbricazione degli oggetti di ferro battuto o di ferraccio 
smaltati: basterà accennare sommariamente alle opera¬ 
zioni perle quali essi si ottengono; queste sono: i° av- 





FERRO SMALTATO 


97 

vivamento della superficie metallica col mezzo di un acido 
che ne tolga l’ossido; 2° applicazione di una preparazione 
polverosa diluita con un veicolo acquoso, capace di fon¬ 
dersi per l’azione del calore; 3° cottura in forno o muf¬ 
fola, finché la materia applicata siasi fusa in vetro uni¬ 
forme (1). Le materie che si adoprano sono una mesco¬ 
lanza di diversi ingredienti ; silicato d’allumina, feldspato, 
silice, borato di soda : non è a dirsi che lo smalto com¬ 
posto per tal maniera riesce bianco, ma può ricevere un 
colore speciale per mezzo di un ossido metallico ; cosi 
l’addizione di alquanto ossido di cobalto lo tinge in az¬ 
zurro. 

Quando le proporzioni degli ingredienti sono conve¬ 
nienti, e l’applicazione fu fatta a dovere, lo smalto riesce 
liscio, uniforme, duro per modo da resistere ad urti mec¬ 
canici anche gagliardi, e può soggiacere a rapidi passaggi 
dal caldo al freddo, e reciprocamente, senza fondersi o 
staccarsi dal metallo sottoposto: esso resiste all’azione 
degli acidi minerali, anche concentrati e caldi, senza al¬ 
terazione. 

I soli reagenti che hanno virtù di aggredirlo chimica¬ 
mente sono gli alcali fissi (potassa, soda, ecc.), i quali 
operano sovr’esso come fondenti. 

Ma forse che troppo già prolissamente abbiamo tenuto 
discorso di questa applicazione delle materie vetrifica¬ 
bili, perciocché essa già è conosciuta presso di noi, per 
la introduzione che si fa per via di commercio di uten¬ 
sili da cucina d’ogni maniera di ferraccio o di ferro 
smaltati, provenienti dalle fabbriche di Francia, e spe¬ 
cialmente d’Inghilterra: dei quali utensili l’uso è divenuto 
per dir cosi volgare, non so se in altre parti d’Italia, si 

(1) Per maggiori particolari V. Pelonze et Fremy, T. III. Sobrero, 
Manuale di chimica , T. 3°, parte 2\ 
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certo in questa capitale. E diremo di più che, ora fanno 
circa 20 anni, si introdusse questa fabbricazione presso 
di noi, ed un’officina si stabili, la quale dovea produrre 
non solo vasi ed utensili per uso domestico, ma ancora 
iscrizioni a smalto per indicazione del nome delle vie 
della città, numeri da affìggersi alle porte delle case, ecc., 
la quale officina tuttavia, per quanto sappiamo, nè lavorò 
molto, nè durò aperta per lungo tempo. 

Molti erano gli espositori che faceano mostra di oggetti 
di ferro e di ferraccio smaltati; e noi qui faremo.breve 
rassegna dei principali tra essi, notando ciò che potemmo 
osservare degno di speciale menzione. 


Prussia. 

N. 2064. Krause F. W., Neusalz, Liegnitz. 

Oggetti varii per uso domestico, di ferraccio smaltato. 
Lo smalto interno era di bella bianchezza, e molto bene 
applicato. 

N. 2045. Henriettenhutte — Fonderia di ferro , Prim- 
kenau, Liegnitz. 

Vasi per uso culinario, cioè pentole, caldaie, ecc. di 
ferraccio smaltato: notevoli sono le grandi dimensioni di 
alcuni dei vasi esposti : bellissimo per bianchezza lo 
smalto, e di ottima applicazione. 


Austria. 


N. 1262. PleischlA. M ., Alservorstadt, presso Vienna. 
Gli oggetti esposti da questo fabbricante portano que¬ 
sta leggenda : Erste und eigene erfindung ; Koch geschirre 
aus eisenblech , mit metallfreiem und blei und zink - 
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fretem émail; ossia: « Prima e propria invenzione. Vasi 
< culinari di lastra di ferro, con smalto non contenente 
« materia metallica, esente da piombo e da zinco ». Cotesta 
leggenda fa supporre che in alcune fabbriche di oggetti 
di ferro smaltato si fosse introdotto l’uso 4i smalti che 
si allontanassero dalla composizione che fu più sopra 
accennata, e contenessero ossidi di piombo o di zinco. 
Ora, se dobbiamo esporre il nostro pensiero, diremo che 
è possibile fabbricare uno smalto, il quale, tuttoché con¬ 
tenga ossido di piombo o di zinco, non sia.perciò in¬ 
salubre, purché l’ossido sia vetrificato a dovere, e con¬ 
tenga quella conveniente proporzione di silice, che può 
rendere lo smalto inattaccabile dagli acidi. Tuttavia non 
può che considerarsi come cosa lodevole la eliminazione 
degli ossidi dei metalli menzionati. Gli oggetti esposti 
sotto questo numero erano di lastra sottile di ferro , 
cioè coppe, casseruole, padelle, ecc.; v’era pure una ti¬ 
nozza per uso di bagni. Notammo che quei recipienti, 
che per le loro dimensioni non si possono comodamente 
costrurre d’un pezzo solo, erano formati di lastre diverse 
insieme riunite e consolidate per via di chiodi ribaditi: 
le quali giunture erano esternamente visibili. L’interna 
parte dei vasi era ricoperta d’uno smalto bianco, sottile 
e trasparente, per guisa che attraverso al medesimo si 
scorgeva il colore del ferro. Forse la sottigliezza dello 
smalto gli conciliava una certa flessibilità e lo rendeva 
più atto a seguire senza rompersi le vicende di dilatazione 
e stringimento del metallo. 

N. 1277. Wiese F., Alservorstadt, presso Vienna. 

I vasi esposti da questo fabbricante sono essi pure de¬ 
stinati ad uso domestico. Essi erano fatti con lamiera di 
ferro; erano coperti esternamente da uno smalto sottile 
scuro; internamente avevano smalto bianco. Alcuni di que¬ 
sti vasi erano di notevoli dimensioni, e tuttavia eran fatti 
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di un sol pezzo, sicché qui si evitarono le giunture, che 
deturpano l’aspetto del vaso e lo rendono senza dubbio 
meno durevole. La lastra, per conformarsi in casseruola, 
o pentola, o caldaia, dovette essere dapprima lavorata al 
martello, quindi al tornio. Questi prodotti erano di buo¬ 
nissima lavorazione. 


Boemia. 

N. 1226. Bartelmus E., Neu-Joachimsthal, Boemia. 

Bellissima esposizione di vasi di varie foggie e per usi 
diversi, di ferraccio smallato. Erano rimarchevoli in questi 
vasi: V la sottigliezza del gitto in ferraccio, giacché le 
pareti dei vasi presentati non aveano spessezza sensibilmente 
superiore a quella di una lamiera ordinaria di ferro; 2* 
la bianchezza e la buona applicazione dello smalto. 

N. 1225. Bartelmus A., Jusa J. W. e comp ., Briinn. 

I vasi per uso domestico, esposti da questi fabbricanti, 
erano di lastra di ferro: lo smalto interno avea colore bigio 
scuro; l’esterno avea tinta violacea; quantunque il colore 
dello smalto non sia cosa essenziale, pure io preferirei 
per vasi destinati a cottura di alimenti uno smalto bianco. 
Pare che la lastra di ferro, onde erano fatti cotesti vasi, 
non avesse ricevuta l’ultima pulitura : il che si argo¬ 
menta dall’essere irregolare ed aspra la superficie degli 
smalti. 

N. 1254. Màrky e Gecmen , Komorau, presso Horovic, 
Boemia. 

Vasi ad uso domestico e culinario, di ferraccio smal¬ 
tato: lodevoli per bianchezza di smalto e regolarità della 
superficie smaltata. 
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Francia. 

N. 5. De-Diétrich e comp ., Niedej’bronn. 

Tra i prodotti dell’industria ferrifera, che si esposero 
sotto questo numero, annoveravansi vasi di ferraccio co¬ 
perti internamente di smalto bianco. La leggenda an¬ 
nessa li indicava siccome coperti di smalto non conte¬ 
nente ossidi metallici ( Émail sans oxides métalliques — 
intendesi ossidi metallici che possono nuocere). I vasi 
indicati erano di buona esecuzione. 


Belgio. 

N. 793. Delloye-Masson E. e comp., Laeken, presso 
Bruxelles. 

Bellissima esposizione di vasi di ogni maniera per uso 
di cucina, come casseruole, piatti più o meno profondi, 
caffettiere, pentole, ecc. di ferraccio smaltato. Lodevoli le 
forme; ottima l’applicazione dello smalto, che interna¬ 
mente era bianco, esternamente avea tinta azzurra per os¬ 
sido di cobalto. 

N. 826. Tremouroux fratelli e De-Burlet , Saint Gilles, 
presso Bruxelles. 

Vasi di ferro battuto, coperti di smalto. 


Inghilterra. 

N. 6128. Kernick A. e figli , West Bromwich. 

Vasi di svariate forme e di dimensioni varie per uso di 
cucina, di ferraccio, smaltali in bianco internamente, ed 
esternamente coperti di una vetrina o smalto sottile di 
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colore nero: alcuni con manubrio di legno, altri con 
manubrio di ferro stagnato. Pentole provvedute di co¬ 
perchio che si aggiusta con esatto fregamento, e munite 
di valvola di sicurezza che dà sfogo al vapore che troppo 
violentemente si svolgesse. Forme buone; buona esecu¬ 
zione. Un solo appunto potrebbe muoversi in generale 
agli oggetti di ferraccio smaltato di provenienza inglese, 
ed è la notevole loro spessezza, ed il loro peso, che ne 
rende disagevole l’uso. 

Analoghe esposizioni si trovavano ai seguenti: 

N. 5999. Brierley e Geering , Birmingham. — Ferro 
smaltato. 

N. 6085. Griffiths e Broiuett, Birmingham. 

N. 6175. Società privilegiata, Birmingham. 

Oggetti di ferro smaltato, per uso di cucina: lastre di 
ferro con iscrizioni eseguite sullo smalto. 

Danimarca. 

N. 270. Holler e comp., Carishutte, presso Rendsburg. 

Gli oggetti esposti sotto questo numero sono di notevole 
interesse. Sono vasi di ferro smaltato destinati a ricevere 



il latte e conservarlo in riposo, finché la crema o la ma¬ 
teria butirrosa sia separata; hanno questi vasi (V. la fig.) la 
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forma di casse rettangolari (A), lunghe metri 2 incirca, alte 
10 centimetri e larghe da 80 centim.: alFuno dei lati mi¬ 
nori, il fondo si innalza, incurvandosi poi a modo di becco 
o doccia, per la quale si fa colare la crema in un recipiente 
sottoposto (D), col mezzo di un imbuto (C), che ha un’aper¬ 
tura tanto ampia quanto è la doccia stessa. Lo spingere la 
crema verso l’orlo rovesciato, da cui essa deve fluire, si fa 
col mezzo di una specie di rastrello (B) che, appoggiandosi 
sugli orli della cassa, e messo in movimento nel verso 
della lunghezza di questa, immergendosi a sufficienza nel 
liquido, spinge dinanzi a sè lo strato di crema che vi si 
è raccolto. Non potrebbesi abbastanza lodare (a parer 
nostro) una tale applicazione del ferro smaltato: -il quale 
non aggredito dagli acidi lattico e butirrico, che inevita¬ 
bilmente si formano durante la separazione della crema, 
toglie di mezzo i timori d’insalubrità che si rimproverano 
e giustamente ai vasi metallici. Il ferro smaltato riesce più 
facile a lavarsi a dovere che il legno, che in vista della 
salubrità potrebbesi adottare: finalmente i vasi di ferraccio 
smaltato sono più durevoli dei vasi di vetro o di terra 
cotta, e da preferirsi, tuttoché il costo loro fosse per 
riuscire anche elevato. Aggiungiamo che la manovra della 
separazione della crema dal latte sottoposto deve con la 
descritta forma di utensili riuscire facile e perfetta. 

Con tali strumenti, che hanno uno scopo speciale, tro- 
vavansi sotto questo stesso numero esposti vasi culinarii, 
cioè pentole di ferro smaltato, di varie dimensioni. 

SMALTI E MOSAICI. 

A chi percorreva la maggior navata del palazzo della 
Esposizione, non poteva rimanere inavvertito il N. 2094 
del dipartimento italiano, dove il sig. Salviati Antonio 
poneva in mostra numerosi ed interessanti oggetti, prove- 
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nienti dalla officina da lui stabilita e diretta in Venezia 
per la fabbricazione degli smalti, e per l’impiego di questi 
nella composizione dei mosaici. 

L’interesse, che si destava nel pubblico dagli oggetti 
dei quali ora vogliamo occuparci, era manifesto dal con¬ 
tinuo affollarsi di persone intorno alla esposizione del 
sig. Salvi"li, coll’intento di avere schiarimenti relativi 
alla sua fabbricazione, ovvero per fare acquisto di qual¬ 
cuno degli oggetti da lui esposti (dei quali molti furono 
venduti durante l’Esposizione). È grato a chi scrive il 
rammentar questo fatto: che se nello studiare l’Esposi¬ 
zione per la parte che riguarda l’arte vetraria gli toccò 
di rilevare per lo più merito e valore nelle fabbricazioni 
non italiane, e lamentare la mediocrità dei prodotti usciti 
dalle officine d’Italia, pur tuttavia egli può citare i nomi 
di alcuni pochi, nei quali risplende un merito non comune, 
e che potentemente concorsero a sostenere la rinomanza 
e l’onore di questa nostra patria. E qui occorre una os¬ 
servazione: i nomi dei Bertini, dei Salviati e dei Bigaglia, 
che nell’arte vetraria riportarono i maggiori onori al ge¬ 
nerale convegno delle arti, sono nomi di artisti che in 
questa parte della umana industria trasfusero quel sen¬ 
timento del bello, che è l’anima e lo spirito delle arti ita¬ 
liane. Ora se di tali uomini è giusto menar vanto a chi è 
tenero del buon nome italiano, sarà pur lecito a lui il 
far voti perchè, accanto alle officine, nelle quali si pro¬ 
ducono lavori di squisita bellezza, si moltiplichino pur 
quelle che provvedono all’utile ed al buono. Chè se mag¬ 
gior genio si richiede per eseguire una pittura sul vetro 
quali le produce il Bertini di Milano, che a soffiare in ci¬ 
lindro una lastra di vetro bianco per farne una finestra 
comune, non sarebbe tuttavia degno di poca lode quello 
tra i nostri fabbricanti di vetri comuni, che portasse l’arte 
sua a quella perfezione, a cui la portarono i fabbricanti 
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inglesi, francesi e belgi, come lodevolissimo sarebbe chi 
fabbricasse bottiglie da vino, che per forma e per bontà 
di pasta fossero rivali di quelle che pure in gran copia 
ancora dobbiamo procurarci di Francia. Ma lasciando 
queste considerazioni, e venendo più da vicino a discor¬ 
rere deH’argomento degli smalti e delle loro applicazioni, 
diremo che con questo nome si indicano materie vetrifi¬ 
cate bianche o colorate, ma opache; la quale proprietà 
della opacità le rende atte a riflettere la luce, non a ri¬ 
frangerla: l’opacità ed il colore si producono dalla intro¬ 
duzione nella massa vetrificata di ossidi metallici o di al¬ 
tri composti, i quali per la loro infusibilità non acqui¬ 
stano trasparenza, ma si disperdono nella massa, e, come 
i corpi polverosi sospesi in un liquido, ne tolgono la dia- 
faneità. La presenza poi di cotesti corpi, intrusi senza 
fusione o con fusione imperfetta nella massa del vetro, 
non toglie a questo la facoltà di lavorarsi alla canna del 
bofTatore, di stendersi in lamine, di modellarsi in uno 
stampo, ecc. Onde cogli smalti quei medesimi lavori si 
possono eseguire, che si fanno coi vetri comuni e coi 
cristalli, se pure l’opera del fabbro si conduca per tal 
maniera che, nò pel calore, nè per azioni chimiche, non 
venga il colore della materia a soffrir detrimento. Oltrac¬ 
ciò si comprende che uno smallo può ottenersi colorato 
in qual modo piaccia, purché a quelle materie si abbia 
ricorso, che, introdotte nel vetro, vi generano appunto la 
tinta desiderata: e qui la chimica soccorre l’artefice di 
molte e diverse sostanze, che risolvono, se opportunamente 
adoperate, i problemi diversi di coloramento che si pos¬ 
sono proporre. Oltracciò, se preparati smalli a colori di¬ 
versi e portati a fusione vengono mescolati imperfetta¬ 
mente in un medesimo recipiente, sicché, unendosi in una 
massa sola, pur tuttavia conservino la loro natura, ne 
emergeranno smalti screziati e venati, i quali saranno 

8 
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più o meno pregevoli, secondo che più o meno bene as¬ 
sortiti e convenienti l’uno coll’altro saranno i colori, e 
secondo che l’artefice avrà con maggiore o minore pe¬ 
rizia disposte coll’arte le venature e le ondulazioni. Ed 
ecco che in poche parole abbiamo adombrata la fabbrica¬ 
zione degli smalti a colori, che il sig. Salviati ha cosi bene 
attivata nella sua officina, e particolarmente quella delle 
calcedoni, agate e pietre dure artificiali. E di vero molti 
degli oggetti esposti dal sig. Salviati sono vasi, coppe, ca¬ 
lici, impugnature di coltelli, presse-papiers, ecc., di una 
maniera di smalto venato, che venne denominato Calce¬ 
donio,, perciocché colle sue screziature e colle sue tinte 
marezzate imita in certo qual modo la pietra che porta 
tal nome presso i lapidarli ed i mineralogi. Rimarchevoli 
furono specialmente giudicati i vasi di forma elegante, 
per adornamento domestico, ai quali dava maggior pregio 
una ben intesa ornamentazione fatta con filigrana d’ar¬ 
gento. Questi furono gli oggetti che più si ammiravano, o 
per dir meglio, che più fissavano l’attenzione dei curiosi, 
per la moltiplicilà e la bellezza delle forme, e per la va¬ 
ghezza degli adornamenti. E pare che cotesta fabbrica¬ 
zione non sia di recentissima invenzione, e che da lungo 
tempo cotesti vasi abbiano smercio notevole, specialmente 
in Oriente, perchè al colore della pietra di Calcedonia 
accoppiano una singolare leggerézza. 

Intrapresa la fabbricazione degli smalti, ad un’ altra 
applicazione pensò il Salviati, cioè a quella della compo¬ 
sizione dei mosaici; antichissima arte questa che i Veneti 
appresero dai Greci, e che servi loro a decorazione ed 
adornamento del loro tempio maggiore. La durevolezza 
degli smalti, i quali come materia vetrificata sfidano le 
ingiurie del tempo, indussero i mosaicisti a servirsene 
per farne quadri, e specialmente per dar lustro a pubblici 
edifizi. Nè qui ci dilungheremo nel descrivere questo 


SMALTI E MOSAIC 107 

modo di pittura, giacché ognun sa che per lai uopo è 
necessario dapprima procurarsi smalti di altrettanti co¬ 
lori quante possono essere le tinte degli oggetti da rap¬ 
presentarsi, poi tagliarne la massa in pezzetti che a pun¬ 
tino si possano insieme accozzare, sicché e contorni e sfu¬ 
mature ed ombreggiamenti risultino dalla giusta posizione 
di innumerevoli pezzetti, quali emergerebbero dal trat¬ 
teggiamento del pennello di un abile pittore, e con tale 
arte che le diverse masse di smalti, che compongono il 
disegno, non riescano più quasi discernibili, ma si con¬ 
fondano in uno per esattezza e precisione di commessure. 
Il sig. Salviati presentava molte maniere di mosaici a 
smalto. Alcune sue opere infatti, di non considerevoli 
dimensioni, erano piccole figure o ritratti, che al vederle 
si sarebbero giudicate miniature, ed erano di* mosaico, 
ma di pazientissimo lavoro, per la minutissima mole degli 
innumerevoli pezzetti di smalto che le componevano. Ci¬ 
tiamo per cagion d’esempio una testa d’un leone, ed un me¬ 
daglione con un ritratto d’uomo (1). Un’altra maniera di 
mosaici, detta monumentale, era presentata dal sig. Sal¬ 
viati, particolarmente in un quadro coH’immagine di S. 
Nicolò, ed in un altro colla figura del Redentore, que¬ 
st’ultimo destinato al maggior altare di S. Marco. È il 
mosaico detto di stile bisantino, quello che fu dai mosai¬ 
cisti posto in uso nella chiesa di S. Marco in Venezia : i 
pezzi di smalto vi sono di un certo volume (un centimetro 
circa di lato), perciò tali lavori debbono essere posti a di¬ 
stanza dall osservatore. Egli è a questa maniera di mo¬ 
saici che il sig. Salviati dà opera in Venezia nel ristauro 
degli antichi lavori che adornano la basilica di S. Marco. 

Finalmente un’altra maniera di mosaico, esposta dal 
sig 4 Salviati, è quella che dicesi di ornamento, e che più 


(1) Il Viceré d’Egitto. 
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si appropria alla confezione di pavimenti, pareti, tavole, 
ecc. Fra i vari saggi di questa maniera di lavoro, citeremo 
particolarmente una tavola rotonda, sostenuta da statuette 
scolpite in legno rappresentanti una donna mora con un 
bambino. La tavola, o, per meglio dire, il piano di essa 
era un mirabile lavoro di tarsia, in cui vedevi un intrec¬ 
ciarsi di linee, un accozzamento di forme geometriche, 
che formavano un piacevolissimo disegno, a cui accre¬ 
scevano pregio i contrasti dei colori degli smalti diversi 
e deH’avventurina impiegata quivi a modo di smalto, ed 
il brillare dello smalto dorato, di cui diremo in appresso. 
Mirabile in questo lavoro è la maestria, colla quale gli 
smalti sono tagliati in guisa da combaciarsi esattamente, 
senza che tra essisi possa discernere la linea di commes¬ 
sura. La qual cosa, se degna di ammirazione è nei pezzi 
che hanno figure geometriche rettilinee, meravigliosa 
riesce nelle figure curvilinee. Il sig. Salviati ha per ciò 
un metodo particolare, col cui mezzo egli può risolvere 
i problemi più difficili di tarsie a smalti, come ad esempio 
di tagliare in una lastra di smalto parecchi anelli perfet¬ 
tamente circolari e concentrici, con taglio cosi preciso, 
che pari non si potrebbe conseguire con qualunque altra 
materia, per quanto docile e cedevole si voglia supporre. 

Una maniera particolare di. smalto fabbricata dal sig. 
Salviati è quella che dicesi smalto d’oro e d’argento, di 
cui quanto interessante è la fabbricazione, altrettanto sono 
curiose le applicazioni. Una lastra di smalto comune, od 
anche di vetro trasparente, riceve su d’una delle sue su¬ 
perficie una fogliolina d’oro o d argento, la quale per 
virtù del calore vi si fa a permanenza aderente ; poi sovra 
la fogliolina metallica si applica una sottil lamina di vetro 
biancq trasparente; il tutto si sottopone a conveniente ri- 
scaldamento, per cui le due lamine di vetro e 1 oro in¬ 
terposto per tal maniera si fanno aderenti e solidarie 
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l’una dell’altra, che più non è possibile il distaccarle. La 
lastra per tal modo preparala si presta come gli smalti 
comuni ad essere tagliata in forme rettilinee e curvilinee, 
quali si richieggono per comporne mosaici di adornamento. 
Tali smalti specialmente si impiegano nei mosaici monu¬ 
mentali, nei quali spesso s’adopra l’oro per figurare l’au¬ 
reola dei santi, ecc. Come l’oro, così l’argento si acconcia 
a questo genere di lavoro. L’oro e l’argento, protetti dal 
velo sottile di vetro che li ricopre, non soggiacciono più 
a veruna alterazione per influenze atmosferiche, onde si 
conserva inalterato il loro splendore, a cui non nuoce per 
nulla lo strato accennato di vetro. — Ma v’ha di più: lo 
smalto d’oro e d’argento si presta ancora a ricevere la 
impronta di uno stampo, quando, rammollito pel calore, vi 
si applichi e vi si comprima convenientemente. Per tal 
modo si possono fabbricare fregi, medaglie, rosoni, cor¬ 
nici, ecc., che vantaggiosamente si possono sostituire ad 
eguali oggetti di legno o di metallo, inargentati od indo¬ 
rati, che presto per l’influenza dell’aria si guastano. 

Le cose dette finora ci paiono bastare a far conoscere 
la maniera speciale di industria, che il sig. Salviati imprese 
a coltivare, ed a svolgere nelle officine di Venezia, poten¬ 
temente aiutato dal sig. Radi che è direttore di queste, ed 
a cui molti perfezionamenti di quest'arte sono dovuti. Lo 
enumerare i bellissimi oggetti che il Salviati esponeva a 
Londra, sarebbe un ripetere ciò che si trova già fatto nel 
catalogo dei prodotti italiani pubblicato a Parigi, e non 
aggiungerebbe nulla a ciò che emerge dalla succinta espo¬ 
sizione, che qui abbiam fatta, del modo di lavorazione 
adottato da questo distintissimo artefice. 

Qui tuttavia ci corre il dovere di rammentare alcuni 
saggi di vetro indorato che venivano esposti dal sig. Powell 
(V. Inghilterra, N° 6800), e dei quali abbiamo già fatto 
cenno in sul principio di questo scritto. Non potemmo 
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esaminare da vicino questi prodotti; ci parve^il metodo 
di fabbricazione per essi seguito essere quello del sig. 
Salviati, ma impossibile ci sarebbe il giudicare del me¬ 
rito relativo quanto alla esecuzione ; certo grandemente 
influiscono sulla bellezza dello smalto d’oro e d’argento 
l’uniforme applicazione del metallo, e la sottigliezza dello 
strato vetroso che lo deve ricoprire senza bolle o rigon¬ 
fiamenti, ecc. 

Dobbiam dire inoltre che se mirabili ci parvero i lavori 
di mosaico del sig. Salviati, non potemmo a meno che no¬ 
tare siccome pregevolissimi alcuni lavori di mosaico mo¬ 
numentale, di stile bisantino, che si trovavano al N° 646 
del dipartimento della Russia, sotto il titolo di Impérial 
glass works (S. Pétersburg). Questa fabbrica presentava un 
ampio quadro, in cui era effigiato S. Nicolò, di grandezza 
quasi doppia del naturale, e due altri minori quadri, che 
rappresentavano due angeli. 

La medesima officina esponeva una numerosissima col¬ 
lezione di smalti in masse di svariatissimi colori, quali 
si adoprano alla confezione dei mosaici monumentali. Del 
pregio artistico dei due quadri, dei quali parliamo, non 
oseremo recar sentenza : sibbene ci parve che sia per le 
tinte degli smalti, sia per la dolce gradazione dei colori, 
e per la precisa connessione dei pezzi di smalto, non 
lasciassero nulla a desiderare. 


AVVENTURINA. 

Bigaglia cav. P. di Venezia , N° 2015 del dipartimento 
Italiano. 

Tra le pietre che servono per confezione di adorna¬ 
menti donneschi, di monili, ecc., si annovera una varietà 
di quarzo che dicesi quarzo avventurinolo , o semplicemente 
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avventurina naturale La bellezza di questa pietra sta nel 
suo modo speciale di riflettere la luce in dipendenza di 
innumerevoli e minute pagliuoline brillanti, che sono dis¬ 
seminate nella sua massa, di colore dorato, e che si repu¬ 
tano essere di mica , le quali luccicano quasi come altret¬ 
tante laminettc metalliche col riflesso dell’oro o del rame. 

Dicemmo essere l’avventurina una specie di quarzo ; se 
non che il medesimo nome viene pure applicato a pietre 
che hanno tutt’altra natura, e sono o feldspati, o diaspri, 
ecc., purché presentino il fatto di una massa semitraspa¬ 
rente con pagliuole lucenti, che possono essere a riflesso 
non solo giallo o rosso imitante quello dell’oro o del rame, 
ma anche bianco argentino. 

Dicesi che il caso abbia fatto conoscere come si possa 
imitare l’avventurina naturale : e narrasi che un operaio 
di Murano, avendo lasciato cadere in un crogiuolo, che 
teneva in fusione una massa di vetro, delle particelle di 
ottone sottilmente diviso colla lima, ne ricavasse poscia il 
vetro brillante per effetto di quelle minute masse metàl¬ 
liche che in esso rimasero disseminate. Questa storia, che 
ancora al presente corre per la bocca degli operai di Mu¬ 
rano, fu, per quanto pare, immaginata piuttosto per na¬ 
scondere che per disvelare o dichiarare la fabbricazione 
della avventurina artificiale, la quale tuttavia conservò 
il nome di avventurina , che le fu dato per alludere al modo 
fortuito col quale si rinvenne il metodo acconcio a fab¬ 
bricarla. Checché ne sia, la avventurina artificiale presenta 
questo fatto singolare, che la sua bellezza supera di gran 
lunga quella della naturale avventurina, e, quel che più 
monta, la si può fabbricare in masse voluminose quanto 
il bisogno il richiede, come si prepara una massa vetri¬ 
ficata qualsiasi, da cui poi con mezzi meccanici si tagliano 
pezzi o masse minori che si acconciano a quel genere di 
lavoro che più si voglia, e che come il vetro ed il cri- 
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stallo facilmente si tagliano e si puliscono; la quale ultima 
operazione della pulitura mirabilmente pone in rilievo il 
riflesso metallico delle pagliuole che la sua massa rac¬ 
chiude. 

La fabbricazione della avventurina è assai antica nelle 
officine di Murano ; il segreto non ne fu mai divulgato, 
ma in questi ultimi tempi fu quasi indovinato dal sig. 
Hautefeuille, chimico francese; egli fu condotto nei suoi 
lavori dalle analisi di Wòhler, di Peligot (1), di Levol, e 
di lui medesimo, eseguite sopra l’avventurina di Venezia 
fabbricala in epoche varie. 

In tutte queste analisi si trovano gli elementi del vetro, 
silice, calce, soda e potassa ; poi in tutte rame e ferro 
(tralasciamo gli altri componenti che sono accidentali). 
Se non che l’analisi elementare era ancora lontana dal 
far conoscere il metodo col quale i Muranesi ottenevano 
l’avventurina, e le reazioni chimiche per le quali questo 
prodotto si genera. La questione principale a cui diede 
orjgine l’esame di questo prodotto riflette lo stato in cui 
trovasi il rame: niun dubbio essere di rame le pagliuole che 
danno all’ avventurina il suo riflesso particolare, e delle 
quali si potè puranche riconoscere la forma geometrica, 
quella di un tetraedro: è esso il rame allo stato metallico? 
ovvero trovasi esso allo stato di sott’ossido o di silicato ? 
Levol e Hautefeuille ammettono trovarsi il rame in silicato 
di sott’ossido. Peligot rifiuta questa sentenza, e ritiene es¬ 
sere il rame solo in sott’ossido. — Comunque sia la cosa, 
il sig. Hautefeuille è giunto per via di molti tentativi a 
riprodurre Pavventurina, e diede la composizione di pa¬ 
recchi miscugli che gli fornirono buoni risultamenti. Per¬ 
tanto possiam prevedere che tra poco la fabbricazione di 

(1) Questo chimico analizzò appunto una avventurina fabbricata 
nelle officine del sig. Bigaglia. 
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questo prodotto non sarà più privilegio esclusivo dei Ve¬ 
neti, tuttoché l’antico uso e la pratica possano assicurare 
a questi ancora per lungo tempo il primato per la bel¬ 
lezza e la uniformità del medesimo. 

E qui tronchiamo il discorso intorno a questa prege¬ 
volissima maniera di vetro, per far ritorno al sig. Bigaglia, 
che espose numerosi e rimarchevoli oggetti ili avventurina, 
tra i quali, ci sia permesso il dirlo, quello che più attrasse 
la nostra attenzione si fu un masso di tal prodotto che 
forse pesava circa 20 chilogrammi, in cui si ammiravano 
e l’omogeneità della massa, e lo splendore delle lamelle 
uniformemente distribuite nei vetro, e di bellissimo effetto. 
Quando una cosi gran mole di avventurina si possiede, 
non è più che lavoro secondario e meccanico il tagliarla 
in pezzi, ed il lavorarla e pulirla,, come usasi fare coi vetri 
e cristalli. E direm di più, che, se non andiamo errati, 
deve essere possibile il fondere l’avventurina, e far con 
essa lavori di boffatura quali si eseguiscono cogli altri 
vetri, purché il lavorio non porti con sé il guasto delle 
lamelle brillanti, che le dànno l’aspetto speciale che le 
caratterizza. 


PERLE E MARGARITIN1. CONTERIE VENEZIANE. 

Fra i prodotti dell’arte vetraria dobbiamo annoverare le 
perle e margaritine di Venezia, volgarmente dette con terie , 
e le perle della Boemia. Servono alla fabbricazione delle 
une e delle altre materie vetrificate d’ogni maniera, ora 
bianche, ora a colori*, ora trasparenti, ora opache; in una 
parola i vetri e gli smalti. 

Le conterie di Venezia figuravano alla Esposizione di 
Londra al N° 2033 del dipartimento italiano, sotto il ti¬ 
tolo di Fabbriche riunite di Venezia. — E di vero nu- 
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merose sono le fornaci che da molto tempo lavorano a 
Venezia nella fabbricazione di tali prodotti, i quali, oltre 
all’avere uno smercio continuo per tutta Europa, sono 
grandemente ricercati in tutto l’Oriente e nell’ Africa, 
dove essi servono ad ornamento donnesco. Convien dire 
che innumerevoli, per così dire, sono le foggie diverse 
che si danno alle conterie; alcune minutissime, e più 
comunemente conosciute sotto il nome di margaritini, 
rappresentano tanti globetti, non aventi talvolta un milli¬ 
metro di grossezza, trapassati da un foro o canaletto che 
serve ad infilzarli con un filo per farne collane, o per 
inserirli in lavori donneschi e di ricamo. Questi marga¬ 
ritini sono per lo più di vetro opaco : i colori ne sono 
svariatissimi e presentano tutte le possibili gradazioni, 
onde non è raro che con essi un’abile ricamatrice ese¬ 
guisca il disegno d’un paese, o d’altro oggetto, imitando 
a puntino una pittura, come praticasi col ricamo in seta 
od in lana, che prende presso i Francesi il nome di tapis¬ 
serie. Per adornamento donnesco la perle venete dette 
conterie si fanno con globetti di vetri soffiati, di gros¬ 
sezza varia, nei quali ora il colore è uniforme, ora si 
fanno screziature a colori diversi. Alcune conterie imitano 
il corallo: altre più voluminose si adornano di fiorellini 
dipinti; altre poi sono indorate, altre ancora si coprono 
di perlette a colori, ecc. 

Nella grande varietà delle forme e delle combinazioni 
di colori, che si osservano nelle conterie veneziane, non 
manca sicuramente materia alla critica; chè per fermo 
alcune di esse parvero anche a noi di gusto non affatto 
irreprensibile, sia per la forma, sia per l’accozzamento 
dei colori : se non che qui non è quistione del bello ar¬ 
tistico, che ha fino ad un certo segno norme generali, dalle 
quali lo scostarsi è pericoloso, ma si di quel bello che 
ha fondamento nel buon accoglimento che la merce ot¬ 
tiene presso i consumatori. 
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E notisi qui, che, come fu detto, buona parte di queste 
conterie si spacciano presso nazioni che per gusto arti¬ 
stico non sono le più rinomate. Certo è che le officine 
venete, con questo minuto e curioso loro lavorio, danno 
alimento a centinaia di famiglie, e producono merce per 
parecchi milioni di franchi annualmente. 

La fabbricazione delle perle di vetro per adornamenti 
donneschi e per lavori di ricami diversi, che in questi anni 
ultimi hanno preso grande favore, si esercita pure, e sopra 
una grande scala, in Boemia; e noi citeremo particolar¬ 
mente a questo proposito i signori Winternitz di Wiesen- 
thal e Praga, i quali esposero una numerosa serie di perle 
di differenti dimensioni e di forme svariate. Notevole è 
nelle perle della Boemia la ricchezza delle gradazioni dei 
colori, le quali soddisfanno a tutte le esigenze dei disegni 
che con esse si eseguiscono, ed ai capricci della moda, che 
insieme ai colori vuol pure variate le forme, la grossezza, 
ecc. di questi piccoli nonnulla, che pure, tra gli elementi 
onde si compone il corredo muliebre, tengono un posto 
distinto accanto alle sete, alle lane, ecc. 

E rimarchevole che alle perle della Boemia manca per 

10 più una qualità che si trova nei margaritini di Venezia, 
quella d’avere gli spigoli arrotondati ; ordinariamente le 
perle di Boemia sono taglienti intorno all’apertura per 
cui passa il filo in cui si dispongono, la qual cosa osta a 
che esse si possano adoperare in alcuni usi determinati. 
La maggior parte delle perle, delle quali discorriamo, sono 
lavorate a faccette, non prodotte collo stampo, ma col la¬ 
voro della pietra, e colla pulitura. È pur da credersi che 
questo lavoro si eseguisca con molta prontezza, giacché 

11 prezzo delle perle di Boemia non è, per dir vero, molto 
elevato. — La maniera di fabbricare le perle in Boemia 
deve essere quella di far tubi spessi di pareti e di stretta 
apertura, e tagliarne pezzi di lunghezza poco maggiore 
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del diametro; il tubo è per lo più d’un sol vetro omo¬ 
geneo; talvolta esso è fatto con due vetri sovrapposti, 
uno opaco, interno e colorato, l’altro esterno, traspa¬ 
rente , colorato o no, attraverso a cui rendesi visibile il 
colore dello strato sottoposto. 

E qui pongo fine a queste parole intorno agli smalti, 
alle perle e simili, per citare un fatto che mi fu assicu¬ 
rato siccome vero, e che non cessa d’essere curioso: ci 
vengono pel commercio dalla Boemia (o dalla Prussia?) 
degli spilli di acciaio, con una capocchia di smalto nero 
od a colori; in generale cotesti spilli si fanno con quegli 
aghi da cucire che si guastano nel praticarvi la cruna: 
a questi, e sulla parte loro più grossa si fissa per mezzo 
della fusione una piccola massa di smalto, che si conferma 
in una piccola sfera, e che vi si unisce assai bene, forse 
anche in grazia dello ossidarsi dell’acciaio neH’atto in cui 
si scalda per immergerlo nello smalto fuso. Tali spilli, 
cercati assai, e quotidianamente adoperati nella toaletta 
delle donne, si vendono a basso prezzo. Ebbene; lo smalto 
che ne forma la capocchia è proveniente dalle officine 
venete. Ora non potrebbesi forse questa maniera di spilli 
fabbricare nelle officine di Murano? Il metodo di fabbri¬ 
cazione non deve essere difficile. 

Non possiamo lasciare questo argomento, senza tenere 
brevi parole d’un’altra arte già da lungo tempo conosciuta, 
ma portata ora a grado eminente di perfezione, quella 
della imitazione delle perle orientali. 


IMITAZIONE DELLE PERLE ORIENTALI. 

Una conchiglia, o per dir meglio un mollusco bivalve del 
genere delle ostriche, produce spontaneamente, o per ma¬ 
lattia ingenerata dalla presenza di un corpo straniero, una 
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concrezione più o meno voluminosa, di forma variabile, ma 
per lo più globosa, la quale, staccata dalla madreperla, è 
conosciuta sotto il nome di perla orientale. Umile per la 
culla in cui si genera e si svolge, umile per la sua compo¬ 
sizione, che è di carbonato di calce unito a materia orga¬ 
nica, la perla ha tuttavia ragione di insuperbirsi dei suoi 
destini, perciocché, pregiata per la sua rarità, e più pre¬ 
giata se è di ragguardevole volume e di forma che bene 
si acconci a comporre un monile od un gioiello, splende di 
modesta, ma gradevole luce tra i diamanti, gli smeraldi, 
i rubini e simili pietre gemme, nelle botteghe dei gioiel¬ 
lieri, sulla testa dei regnanti, sul collo delle ricche patri¬ 
zie, ecc. 

Vi fu un tempo (circa un secolo fa) in cui pare che il 
portar perle fosse condizione indispensabile per aver posto 
nella società dei doviziosi. Una donna patrizia doveva 
avere un ricco corredo di perle per adornarsene la ricca 
capigliatura, per cingere il collo, o coprire il seno di nu¬ 
merose collane, di spille, di borchie, ecc. Se non che a 
tanto lusso non bastando sempre il censo domestico, e 
d’altra parte non potendosi infrangere impunemente le 
leggi dell’uso e della moda, fu giuocoforza ricorrere alla 
imitazione delle perle orientali, sicché il prezzo del pro¬ 
dotto dell’arte permettesse uno sfoggio che sarebbe stato 
impossibile se le perle vere avessero sole avuto accesso 
nella femminile toaletta. Tutti abbiamo avuto tra le mani 
di cotali fittizie ricchezze delle eleganti in parrucca ed in 
guardinfante, ricchezze che caddero poi in disuso, col sem¬ 
plificarsi il modo di vestire donnesco, e forse col rettifi¬ 
carsi delle idee, e colla persuasione che si ingenerò negli 
animi, che è cosa stupida il volere con falsi adornamenti 
parer più ricchi che non ci facesse la fortuna. 

Le perle finte si fabbricano da lunghissimo tempo. E 
qui mi giova, rammentre che alla Esposizione di Londra 
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figurava nel dipartimento di Roma al N° 45 il nome di un 
sig. Arvotti, che esponeva una collezione di tali perle 
dette Romane , e parecchi articoli di adornamenti donne¬ 
schi, come collane e braccialetti, ecc. (1). 

La sola ispezione di quei prodotti dimostrava che esse 
sono fabbricate d'una boccetta di vetro soffiata in un tubo 
sottile, avente forma regolarmente sferica, e due aperture 
opposte diametralmente l’una all’altra, le quali rappre¬ 
sentano la sezione del tubo da cui furono distaccate. Le 
quali aperture, mentre servirono all’introduzione della 
materia da cui dipende l’aspetto periato che il vetro ri¬ 
ceve nella perla compiuta, servono pure a farvi passare 
il filo o cordoncino della collana, o l’asticella metallica 
con cui talvolta la perla si fissa sovra un monile, ecc. 

Per dare al globetto di vetro l’aspetto della perla, è 
d’uopo introdurvi una sostanza opaca, che pel colore e per 
la tinta imiti la madreperla. Non abbiamo dati positivi 
sul metodo che si segue nella fabbricazione romana. Per 
quanto tuttavia ci parve poter dedurre da esperimenti 
eseguiti sovra perle romane di antica fabbricazione, sa¬ 
remmo indotti a credere che i globetti più sopra descritti 
si riempiscono di scaglie di pesci preparate, e di cera. 

L’uso delle scaglie di pesce nel fabbricare le perle finte 
è accennato in tutti i trattati di chimica. Si addita par¬ 
ticolarmente come acconcio a tale uso quel pesce che i 
Francesi chiamano abiette , e che è denominalo dai natu¬ 
ralisti Cyprinus alburnus. 

Le scaglie di questo animale contengono una materia 
solubile nelfammoniaca, la quale per lo svaporamento 
dello sciogliente si dispone sul vetro in forma di strato 
sottile, opaco, argenteo. I globetti di vetro cosi (ci si 

(1) Su d’una collezione di queste perle trovavasi la leggenda: 
Vittoria Pozzi, Roma, via Babbuino. Fabbricazione che data da 200 
anni. 
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permetta l’espressione) inargentati od imperlati, si riem¬ 
piscono di cera perchè acquistino resistenza ( Berzelius ). 
Pare che i fabbricanti romani seguano ancora al presente 
esattamente il procedimento accennato. 

Alcune osservazioni ci tornano in acconcio in propo¬ 
sito di questo modo di fabbricazione: 

1° Non può mettersi in dubbio che la crosta di vetro 
di cui si formano le perle romane è sottilissima, onde la 
fragilità di queste; 

2® Non può neppure contestarsi che a lungo andare la 
cera, onde sono riempiute le perle romane, soffre ingialli¬ 
mento, onde la tinta delle perle riesce sgradevole; 

3° Il modo, con cui le perle romane si fanno, costringe 
in certo modo a dar loro esclusivamente la forma sferica, 
la quale è bensì quella di alcune perle vere, ma non è 
la sola, chè anzi essa è quasi un’eccezione per le perle 
di maggior mole, le quali hanno forme svariate, irregolari, 
spesso di sfere compianate, e talvolta sono piriformi, ecc. ; 

4° Se le perle romane imitano assai bene le perle na¬ 
turali bianche a tinta argentina, esse non possono imi¬ 
tare quelle perle che sono di tinta più scura, e quasi 
cinerea, come si osserva quasi costantemente nelle perle 
vere di maggior volume. In una parola l’imitazione 
delle perle che si fa dagli artefici romani è assai imper¬ 
fetta e suscettibile di miglioramento. Egli è a questo scopo 
che si diressero gii intendimenti di alcuni fabbricanti, dei 
quali ci occorre menzionare i principali, che figuravano 
alla Esposizione di Londra. 

Prussia. 

N. 1400. Greiner I. C. e figlio , Berlino. 

Presentarono, insieme a varii oggetti di vetro lavorato, 
una assai buona imitazione di perle orientali. 
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Francia. 

N. 3227. Truchy C. E. } Parigi. 

Che presentò una collezione di bellissime perle artifi¬ 
ciali. 

N. 3219. Topart fratelli , Parigi. 

Posero in mostra essi pure perle fine artificiali di ottima 
fabbricazione. 

N. 3215. Constant-Valès ecomp., Parigi. 

Posero in mostra saggi numerosi e pregevolissimi di 
perle fine artificiali, slegate e poste in opera, in forma di 
collane, braccialetti, ecc. 

Paragonando questi prodotti, specialmente quelli di 
fabbricazione francese, colle perle fìnte romane, è facile il 
riconoscere come i primi (cioè i francesi) siano perve¬ 
nuti a tale perfezione, che nulla più si possa in essi de¬ 
siderare. Egli è specialmente nelle perle finte del signor 
Constant-Valès che si ammirava la più fedele imitazione 
della natura ; per guisa che in una collana in cui erano 
alla rinfusa mescolate le perle finte e le vere, impossibile 
sarebbe stato il distinguere queste da quelle, perciocché 
forma, colore, riflesso di luce', durezza, erano pari nelle 
une e nelle altre. 

La ragione di questa superiorità sta, come è da presu¬ 
mersi, nel procedimento di fabbricazione. 

Per la forma, le perle del sig. Constant-Valès imitano 
fedelmente quanti accidenti fortuiti possono presentare 
le perle naturali; anzi questo fabbricante ha cura di intro¬ 
durre nei suoi prodotti quelle irregolarità di depressioni 
o di sporgenze che per lo più si incontrano nelle perle 
naturali, nelle quali la figura perfettamente sferica, che si 
osserva nelle perle artificiali romane, è una eccezione. 

Pel colore le perle finte dei fabbricanti francesi, e spe- 
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cialmente quelle del sig. Constant-Valès, non sono di tinta 
bianca argentina come le perle romane, ma hanno una 
leggera gradazione di bigio. A ciò conferisce non solo la 
materia onde le perle sono riempiute, ma ancora la natura 
del veti o che ne forma la crosta, il quale non è trasparente, 
ma opalino, per sostanze che nella vetrificazione non perfet¬ 
tamente si vetrificarono. Come si componga questo vetro non 
potei indagarlo; molte sono le sostanze che danno opale- 
scenza al vetro: tali sono il fosfato di calce, l’ossido di sta¬ 
gno. L’opalescenza era visibile nei tubi di vetro che il Con- 
stant-Valès espose accanto alle sue perle, i quali tubi ap¬ 
punto gli servono a soffiare quei globetti di forme diverse, 
ma approssimantisi alla sferica, che debbono poi imitare le 
perle per via dell’introduzione di materia opportuna. 

L’opalescenza del vetro permette inoltre di dare al glo- 
betto soffiato pareti abbastanza spesse, perchè ne risulti 
una notevole durezza, onde la perla non riesca fragile. Col 
vetro trasparente, di cui si formano le perle finte di Roma, 
è forza dare alle pareti di queste una tal sottigliezza, che 
renda insensibile l’efTetto della rifrazione della luce at¬ 
traverso a questo corpo; il quale effetto non si osserva 
nella perla vera, che modifica la luce solo per riflessione. 

Resta ora che diciamo della materia chesi impiega per 
riempiere la cavità delle perle finte di fabbricazione fran¬ 
cese ; nel che mi riferirò interamente a quanto mi fu con 
molta liberalità comunicato dal sig. Constant-Valès, di 
cui ho visitata l’officina in Parigi (Rue S. Martin, N° 213). 

La materia di cui si riempiscono le perle è quella delle 
scaglie di pesce, tratte specialmente dal Cyprinus, di cui 
abbiam fatto cenno più sopra. Si pesca questo animale 
nella Senna, nel Reno, nella Mosa. Se ne traggono ancora 
da regioni remote, come dal golfo del Messico. Le scaglie 
sono lavate dapprima mollo accuratamente, poscia ma¬ 
cinate e ridotte a polviscolo sottilissimo : dopo ciò esse sono 

9 
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poste in un fiasco con acqua ammoniacale, e con questa 
si agitano di quando in quando. Le scaglie sottilissime, 
in contatto dell’ammoniaca, si dispogliano d'una sostanza 
animale mucosa, che vi era aderente, e col riposo si de¬ 
pongono in forma di denso sedimento di color bigio ar¬ 
gentino. — Sono queste che si adoprano per riempirne 
le perle : a tal uopo fassi una soluzione densissima di 
gelatina animale della migliore qualità, e vi si uniscono 
le scaglie polverizzate e preparate come fu detto, in modo 
da ottenerne una poltiglia densa, la quale si mantiene 
a liquidità per mezzo di blando ed uniforme riscalda¬ 
mento. Col mezzo di un aspiratore, o pipette terminata 
in orifizio sottile, si prende una certa quantità della pol¬ 
tiglia e si introduce nella perla mercè la piccola apertura 
di cui questa è provveduta : la poltiglia ancor liquida si 
fa scorrere su tutta la superficie interna della perla, co¬ 
sicché questa ne rimanga interamente ed uniformemente 
coperta. Frattanto col raffreddamento la materia intro¬ 
dotta ancor liquida si solidifica; è noto come la gelatina 
aderisca fortemente alla superfìcie del vetro, e più non se 
ne distacchi. 

Dopo il raffreddamento e perfetta solidificazione della 
materia, si introducono le perle entro alcool, il quale sot¬ 
trae alla materia introdottavi l’acqua che la imbeve. 

L’immersione nell’alcool produce pertanto una essica- 
zione, la quale solidifica la materia animale contenuta 
nelle perle : per discacciar poi l’alcool si portano le perle 
in luogo moderatamente caldo, e vi si tengono per un 
tempo conveniente. 

Ancora qualche particolare di questa fabbricazione. Le 
perle che debbono esser infilate a modo di collana, a brac¬ 
cialetto, ecc., si soffiano in un tubo di vetro, a mo^o delle 
perle romane ; è d’uopo sgombrarne i due fori opposti 
prima di farvi passare il filo. 
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Le altre perle che debbono essere montate nei gioielli, 
e sono di maggior volume, si soffiano con un procedimento 
analogo a quello che si segue nelle vetraie : in un cro¬ 
giuolo sta la materia fusa (vetro piombifero con ossido 
metallico che lo rende lattescente); col mezzo di un tubo 
di terra refrattaria (il tubo di una pipa di terra) si prende 
una certa quantità di vetro, che si soffia spingendo colla 
bocca aria entro il tubo; la materia ancor molle si gonfia 
e si dilata a modo di sfera più o meno regolare o piri¬ 
forme, ecc. Egli e durante questa operazione, e mentre il 
vetro è ancora molle, che l’artefice, comprimendo a suo 
talento la superficie del globetto soffiato, vi imprime quelle 
irregolarità che sono caratteristiche delle perle vere, e ren¬ 
dono fedele l’imitazione di esse. 

Oltracciò, perchè il vetro che forma la crosta della 
perla non rifranga sensibilmente la luce, e la rifletta 
a modo delle perle vere, lo si tiene per qualche tempo 
immerso nell’acido fluoridico, il quale corrode legger¬ 
mente la sua esterna superficie e la lascia aspretta. 

Esaminando le perle del sig. Constant-Valès, mi parve 
di vederne la interna capacità riempiuta di una sostanza 
analoga alla cera (forse è cera pura). Di ciò non ebbi con¬ 
tezza dal fabbricante; parmi tuttavia che tal pratica 
debba seguirsi per dare maggior durezza alle perle. 

Le perle fabbricate nel modo descritto si smerciano 
ora in gran copia in Francia ed all’estero : se ne mandano 
molte in Africa, ed in tal caso si cerca di dar loro una 
tinta leggermente rosea o giallastra. 

L’argomento di cui ci siamo occupati finora, benché 
forse riguardi uno dei più frivoli interessi della società, 
la toalelta donnesca, non cessa tuttavia d’avere una im¬ 
portanza notevole industriale e commerciale. Primo il 
Constant-Valès apportò a tal fabbricazione i perfeziona¬ 
menti che andammo discorrendo; egli impiega nella sua 
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officina quasi esclusivamente le operaie, le quali per la 
delicatezza della mano molto si adattano a tal genere 
di lavoro. Egli ebbe molti imitatori o seguaci che intra¬ 
presero il medesimo genere di fabbricazione, ed hanno 
essi pure smercio dei loro prodotti. La fedeltà, colla quale 
si imitano le perle naturali, dando loro, coll’impiego di 
vetri convenienti, la tinta che più si desidera, permette di 
inserire trammezzo alle perle vere le finte, con perfetta il¬ 
lusione, e di rimendare con piccola spesa un monile od 
un gioiello di cui una o più perle *siansi perdute. 

Le poche cose, che qui andammo esponendo, potranno 
forse tornar giovevoli ai fabbricanti romani, i quali, appor¬ 
tando qualche modificazione al loro modo di procedere, 
potrebbero migliorare di molto la loro produzione. 





^JLJEÒ TE SECOUSTE^A. 


CONSIDERAZIONI TECNICHE 
intorno alla fabbricazione delle materie vetrificate. 


La parte precedente di questa relazione, parte che polreb- 
besi dire descrittiva, avrà, spero, con bastevole chiarezza 
posto in evidenza, quale sia lo stato dell’arte vetraria nel 
mondo civile, e quale la natura dei prodotti che si fabbricano 
presso le singole nazioni, le quali presero parte al gene¬ 
rale convegno delle arti nel palazzo dell’Esposizione. Per 
essa inoltre si sarà potuto scorgere di quali e quanto nu¬ 
merose e varie applicazioni sieno capaci le materie vetri¬ 
ficate, le quali mirabilmente si acconciano a soccorrere 
ad infinite esigenze della vita sociale. 

Delle quali applicazioni trovasi la ragione nella natura 
veramente singolare delle materie stesse vetrificate. Esse 
infatti, solide alla temperatura ordinaria, e liquide ad ele¬ 
vate temperature, prendono a grado intermedio tra quei 
punti estremi uno stato di mollezza insieme e di tenacità 
che non compete che ai corpi vetrosi : ed in tal condi¬ 
zione posseggono, oltre alla tenacità e vischiosità, la sai - 
< labilità , per cui due o più masse si uniscono in una massa 
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sola; e la plasticità, mercè cui esse in molti modi si con¬ 
figurano o ricevono impronte, conservando poi dopo il 
solidificamento permanenti le forme che l’arte vi impresse. 
Si aggiunga alle accennate proprietà la trasparenza, e l’a¬ 
zione rifrangente che esse esercitano sui raggi della luce, 
onde gli effetti meravigliosi che si conseguiscono cogli 
strumenti ottici che la fisica va ogni giorno inventando 
o perfezionando ; e la capacità che esse hanno di ricevere 
durante la fusione parecchi ossidi metallici, ed altri corpi 
che ne modificano in modo svariato il colore, ora conser¬ 
vando perfetta la loro trasparenza, ora più o meno 
compiutamente perdendola, e facendosi ora opaline, ora 
opache; e la docilità delle materie stesse all’azione mec¬ 
canica di corpi duri più che esse non sono, come la silice, 
lo smeriglio, il colcotar, ecc., onde esse possono, dopo il 
solidificamento, intagliarsi, incidersi, coprirsi di ornati e 
fregi che ne accrescono la bellezza; poi la facilità colla quale 
esse cedono all’azione corrodente dell’acido fluoridico, 
onde le frequenti applicazioni di questo acido nell’incidere, 
e nel decorare, e nel dipingere sul vetro. Si aggiunga 
la inalterabilità che pressoché tutte le sostanze, delle quali 
discorriamo, se preparate a dovere, mostrano verso le in¬ 
giurie atmosferiche e contro l’azione dei liquidi più im¬ 
piegati nella vita sociale, nelle arti, nella farmacia, nei 
laboratori chimici, e si avrà il complesso delle ragioni 
per le quali le materie vetrificate ricevettero e ricevono 
quotidianamente numerosi ed importanti impieghi, sic¬ 
ché non v’ ha, per cosi dire , istante della vita in 
cui non facciam d’esse nostro prò; e ciò a malgrado 
che le pregevolissime doti che andammo enumerando va¬ 
dano accompagnate dalla fragilità, e dal poco o nissun 
valore della loro intrinseca materia, la quale ha tutto 
perduto quando od un troppo rapido passaggio da una ad 
un’altra temperatura, od una violenza meccanica ne abbia 
tolta la forma che l’arte vi impresse. 
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Gli stupendi risultamenti, ai quali ora perviene nella 
■vetraria, sono tutti effetti dell’arte, perciocché le materie 
prime onde si compongono le diverse foggie di vetri e cri¬ 
stalli sono nel novero di quelle che possono dirsi comuni 
ed hanno tenuissimo valore. Alcuni ettogrammi di silice, 
di minio e potassa, fusi insieme, vi producono una caraffa da 
tavola, che ha valore intrinseco di pochi centesimi, e viene 
acquistata dal ricco Lord inglese, o dal Sultano, al prezzo 
di molte ghinee; e queste rappresentano la solerzia, la 
diligenza, le cure, il sapere, la maestria degli operai, fon¬ 
ditori, boffatori, incisori, decoratori, ecc., che successi¬ 
vamente vi lavorarono. 

Le quali riflessioni, quando se ne voglia fare applica¬ 
zione a vantaggio del nostro paese, conducono a questa 
conseguenza, che l’Italia ha mestieri di perfezionare l’arte 
vetraria, e curarla dal lato specialmente della esecuzione, 
se pur vuole andar di pari passo in questo ramo di pro¬ 
duzione colle altre nazioni. Chè le materie prime non le 
mancano, e già di molte appropriate ne possiede e ne 
adopera, e potrà ancora rinvenirne senza fallo nel suo 
suolo, purché ne faccia ricerca; ed in ogni peggiore evento 
potrebbe procurarsene per via di commercio, nel che essa 
non farebbe che imitare ciò che altri fanno, come ad esem¬ 
pio la Francia, che trae solfato di soda dall’Inghilterra, e 
questa che si procaccia dalla Francia la sabbie di Fon- 
tainebleau. Ciò che manca all’Italia è l’arte, cioè la dili¬ 
genza e la cura nella scelta delle materie prime, e l’ac¬ 
curatezza, ed il gusto, e la precisione nella lavorazione, 
del che, convien dirlo ancora una volta, dovettero convin¬ 
cersi coloro che visitarono i prodotti d’Italia in fatto di 
vetri e cristalli. 

In una parola, poiché vi sono in Italia velraie e cristal¬ 
lerie, e lavorano a malgrado che poveri di merito ne sieno 
i prodotti, non pare troppo ardita presunzione l’ammet- 
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tere, che e le ricerche, e lo smercio, crescerebbero note¬ 
volmente pei nostri prodotti nazionali, quando questi si 
presentassero sui mercati emuli degli stranieri, pel modo 
col quale vennero lavorali. 

Per queste ragioni, e mosso dal desiderio di far cosa 
che potesse tornar giovevole ai progressi dell’arte vetraria 
italiana, chiesi ed ottenni dalla benemerita Commissione 
direttrice, di consecrare una parte del tempo concesso ai 
Commissarii speciali a disimpegnare l’ufficio loro, ad una 
peregrinazione nell’interno dell’Inghilterra, nel Belgio e 
nella Francia, per visitarvi velraie e cristallerie, colla spe¬ 
ranza di potere per tal maniera venire a conoscenza dei 
procedimenti in esse seguiti, onde e spiegare la bellezza 
dei prodotti ammirati all’Esposizione, e trarne utili am¬ 
maestramenti. 

Lo studio, al quale mi era accinto, non fu tuttavia scevro 
d’ostacoli, dei quali può di leggeri farsi capace chi considera 
quanto scabrosa e delicata sia la relazione ehe si stabili¬ 
sce tra il curioso viaggiatore che ottiene l’ingresso in una 
officina, e le persone che presiedono a questa, ne dirigono 
l’andamento, e ne tutelano gli interessi commerciali. Vi 
sono stabilimenti, nei quali è assolutamente vietato l’in¬ 
gresso : altri possono visitarsi con lettere di introduzione 
di persone altolocate nella scienza. Ma qui pure non man¬ 
cano le reticenze; nè chi vi accoglie, tuttoché in generale 
cortesissimo di modi e di profferte, pur si tiene in dovere 
di svelare segreti di fabbricazione, e pratiche alle quali si 
debba un miglioramento od una facilitazione nel lavoro e 
nella produzione: e la cosa è tanto naturale e giusta, 
che spesso muore tra le labbra una interrogazione a cui 
si ha quasi certezza di non aver per risposta che un ri¬ 
serbato silenzio. 

Io debbo tuttavia immediatamente soggiungere che nelle 
varie officine da me visitate spesso trovai molta liberalità 
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nel soddisfare alle mie inchieste, sicché il viaggio da me 
intrapreso non fu affatto privo di buon risultamento. Per 
tal maniera io posso accingermi a questa seconda parte 
della mia relazione, colla speranza che in essa i nostri fab¬ 
bricanti possano trovarci un qualche suggerimento che torni 
loro di pratica utilità. 

Intraprendendo questa esposizione, credo opportuno di 
premettere non essere mio intendimento di descrivere mi¬ 
nutamente ed ordinatamente tutte le operazioni la cui 
successione costituisce l’arte del fabbricar vetri e cristalli. 
E ciò per evitare le sconcio di impiegar tempo, e farne 
impiegare ai miei lettori, nel dire io, e nel leggere essi, 
cose che debbono essere volgari presso coloro che hanno 
qualche pratica conoscenza delle vetraie. Sibbene io in¬ 
tendo di dire di quelle pratiche e di quelle avvertenze, che 
accennano a miglioramenti da poco tempo introdotti, e 
più utili mi parranno a coloro, i quali cercano coll’o¬ 
pera di migliorare le condizioni dell’arte vetraria presso 
di noi. 


TERRE REFRATTARIE PER FORNI E CROGIUOLI. 

Una delle precipue condizioni che si richieggono per lo 
stabilimento d’una vetraia, quella si è che si possa disporre 
d’una buona argilla refrattaria, con cui si costruisca il 
forno, e si formino i crogiuoli, entro i quali si fondono 
le materie da vetrificarsi. Nè solo si richiede che l’argilla 
sia capace di resistere ad intenso riscaldamento, ma an¬ 
cora (e ciò vale in particolar modo per quella con cui si 
debbono formare i crogiuoli fusorii) che essa regga all’a¬ 
zione chimica che si esercita dai fondenti, calce, soda, 
potassa, ossido di piombo. 

Un’azione corrodente si fa sentire ancora, sulle pareti 
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dei forni delle vetraie, quando si impiega combustibile 
vegetale, perla potassa che esso contiene, la quale durante 
la combustione in parte si volatilizza e viene a contatto 
colle dette pareti, come pure quando i crogiuoli essendo 
aperti vi si fonde vetro a base di potassa. 

Tutti i silicati semplici di allumina (argille pure) sono 
refrattari^ benché la proporzione della silice all’allumina 
possa variare notevolmente : i materiali che ne modificano 
la natura, e li rendono meno atti a resistere alla forza 
del calore, sono gli ossidi di ferro ed il carbonato di calce, 
e ciò perchè gli ossidi di ferro e la calce per forte ri- 
scaldamento si combinano colla silice, onde risultano dei 
silicati multipli, sempre più fusibili di quelli che hanno 
una sola base. 

Non istarò qui a dire, con quali mezzi analitici si pos¬ 
sano riconoscere i componenti di un’argilla, e di questi si 
determini la proporzione. Solo rammenterò qui esservi 
argille sensibilmente ferruginose, e tuttavia resistenti 
ad altissime temperature: l’esperienza ha dimostrato 
che può l’ossido di ferro trovarsi anche in proporzione di 
4 0|0, come avviene nelle terre dei crogiuoli di-Hesse(l), 
senza che l’argilla scapiti nella sua qualità di refrattaria. 

Più manifesta è l’azione del carbonato di calce, e ciò 
a cagione della forte basicità di cui gode questo ossido 
metallico, che per questo lato si avvicina alle basi più 
gagliarde. Ciò nullameno vi sono buone argille refrattarie, 
le quali contengono una piccola proporzione di carbonato 
di calce (0, 5 Oio). 

(t) Composizione dei crogiuoli di Hesse : 


Silice.71 

Allumina.25 

Sesquiossido di ferro . 4 


100 
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Quando l’argilla non solo debba reggere a forte riscal¬ 
damento, ma debba pure trovarsi in contatto con fondenti, 
allora non solo fa mestieri por mente alla possibile pre¬ 
senza degli ossidi di ferro e della calce, ma vuoisi ancora 
aver riguardo alla proporzione tra la silice e l’allumina. 
L’esperienza ha dimostrato che una troppa predominanza 
di silice nuoce in tal circostanza, per la tendenza che ha 
la silice a combinarsi coi fondenti, i quali sono corpi do¬ 
tati di forte basicità. 

Puossi ritenere che le migliori terre, per resistere al¬ 
l’azione combinata del calore e dei fondenti, sono quelle 
la cui composizione si accosta alla seguente : 

Silice . . 64 

Allumina . 36 

Le argille dei crogiuoli di Hesse, nelle quali la silice 
sta all’allumina come 71 : 25, non reggono guari, quando 
vi si fondono vetro o litargirio. 

Questo è il principio scientifico e pratico da cui giova 
prendere le mosse quando si tratti di scegliere terre re¬ 
frattarie per le vetraie; ed è pure il principio che guida 
a modificare le argille, quando vogliansi artificialmente 
rendere acconce ad usi determinati. Togliere silice ad 
un’argilla che troppo ne abbondi, non è cosa possibile; 
sibbene si può accrescere la proporzione di questo com¬ 
ponente in un’argilla che ne scarseggi. Cosi si pratica in 
Boemia, dove si fa uso di un’argilla di Moravia, in cui 
la silice sta all’allumina come 45, 8 a 40, 4; per renderla 
capace di servire alla confezione dei crogiuoli per le 
vetraie, la si impasta con quarzo in polvere sottilissima, 
per modo che la sua composizione viene ad essere rap¬ 
presentata da silice 64, allumina 39. 

I depositi di argille refrattarie di buona qualità non 
sono comunissimi, chè anzi si considera fortunato quel 
paese che a soccorso delle sue arti industriali rinviene 
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nel proprio suolo abbondanti depositi di cosifatte materie 
prime. 

L’Inghilterra possiede ottime argille refrattarie, le quali 
opportunamente scelte servono alle molte officine a vetro 
e cristallo che vi sono in attività di lavoro. Rinomatissime 
tra le altre sono le terre di Stourbridge (Stafford);la loro 
composizione è tale che la silice e l’allumina vi stanno 
in proporzioni oscillanti tra i seguenti limiti : 

Silice ... 54, 50 ... 79, 0 
Allumina . . 34, 50 . . . 13, 5 

Tale almeno era la composizione indicata sui saggi di 
coteste terre che erano messe in mostra all’Esposizione (1), 
e delle quali ho potuto procurarmi alcuni campioni. 

Le argille di questa provenienza, che si adoprano nella 
confezione dei crogiuoli per le vetraie, furono accurata¬ 
mente analizzate da due chimici inglesi, e noi non esitiamo 
a qui consegnare i risultamenli che questi ottennero. 


Richardson Muspratt. 


Silice .... 63,70 
Allumina . . . 20,70 

Calce .... 1,30 

Magnesia ... — 

Sesquiossido di ferro 1,00 
Acqua .... 10,30 

Perdita .... 3,00 


64,10 . 

. 63,99 

61,77 

23,15 . 

. 20,84 

18,97 

— 

. 0,30 

1,53 

0,90 . 

. 0,94 

0,91 

1,85 . 

. 0,75 

0,17 

10,00 . 

. 11,67 

14,79 

— . 

. 1,51 

1,86 


100,00 100,00 


100,00 100,00 


Le argille di Stourbridge sono nel loro stato naturale 
(crudo) di colore bigio nero, hanno struttura fogliéttata, 
e tatto untuoso. La loro colorazione in bigio o nero si 


perde colla cottura: essa dipende dalla presenza di materie 
carbonose. 


(1) Classe i», N. 323 ed altri. 
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L’esperienza ha insegnato a scegliere pei crogiuoli delle 
vetraie piuttosto la bigia che la nera, la quale si prefe¬ 
risce pei crogiuoli destinati alla fusione dei metalli. 

Un’altra argilla refrattaria, molto apprezzata in Inghil¬ 
terra per gli apparecchi fusorii, è quella che dicesi di 
Ramsay, luogo presso Newcastle sul Thyne, dove essa 
si scava. L’argilla di Stourbridge è tuttavia quella a cui 
si dà la preferenza per le vetraie. 

Le vetraie francesi valgonsi generalmente di un’argilla 
refrattaria che proviene da Forges-les-eaux (dipartimento 
della Senna inferiore); essa si compone di silice 73, allu¬ 
mina 27. Essa non contiene materie straniere, fuorché 
qualche traccia di sesquiossido di ferro. Certamente questo 
notevole grado di purezza deve renderla ottima come ma¬ 
teria refrattaria, ma la sua notevole ricchezza in silice in¬ 
duce a credere che non sia la migliore per la confezione 
dei crogiuoli. Quindi in parechie vetraie francesi fassi uso 
altresì di argille del Belgio. Queste, che si usano in tutte 
le vetraie e cristallerie belgiche, si scavano nella regione 
detta les Andennes, presso Liegi. 

La loro composizione risulta da 

Silice.G4,2 

Allumina .... 33,7 

Sesquiossido di ferro 2,1 

100,0 

Esse sono conosciute come eccellenti, tanto per la co¬ 
struzione dei forni, quanto pei crogiuoli. 

Questi dati possono servire di norma nella scelta di 
una buona argilla per la costruzione di forni e crogiuoli 
da vetro o cristallo. 

Non è a dirsi che quando si trovasse un’argilla, in cui 
ad un silicato di allumina di buona composizione si 
trovasse associata una notevole proporzione di carbo- 
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nato di calce, questo se ne potrebbe togliere col mezzo 
di lavatura con acido cloridrico, purché la spesa non salga 
a tale, da persuadere essere miglior partito fare acquisto 
all’estero di argilla conosciuta siccome buona. La pratica 
che qui accenno non è seguita in nessuna delle vetraie 
da me visitate, le quali per questo lato sono tutte in con¬ 
dizioni favorevoli. 

Come si scorge, l’argomento delle terre refrattarie è uno 
dei più importanti per l’arte vetraria. Le nostre terre di 
Castellamonte (Canavese) hanno fama assai meritata come 
materie refrattarie, e servono da lungo tempo nei labo- 
ralorii e nelle officine metallurgiche alla costruzione di 
forni d’ogni maniera. Con esse si fabbricano pure crogiuoli 
che servono assai bene per la fusione dei metalli, pei 
saggi docimastici coi fondenti alcalini, ecc. Pare tuttavia 
che i depositi argillosi di Castellamonte non somministrino 
materie di composizione costante; l’esperienza e la pratica 
hanno fino ad un certo segno appreso ai fabbricanti quali 
delle terre accennate si appropriino a questo più che a 
quell’uso, e come le proprietà delle une si possano mo¬ 
dificare e correggere con opportuna mescolanza di altre. 
Ma non è men vero che i prodotti manufatti che se ne 
ottengono non sono di bontà costante. Io stesso ebbi ad 
adoperare crogiuoli di Castellamonte che non lasciavano 
nulla a desiderare, nè come refrattari, nè come atti a re¬ 
sistere all’azione dei fondenti; ma ne ebbi pure ad usare 
parecchi che, in apparenza eguali ai precedenti, ne erano 
d’assai inferiori in qualità. Queste osservazioni non hanno 
altro scopo, fuorché di volgere l’attenzione dei nostri fab¬ 
bricanti alle suddette terre, delle quali abbondiamo, e 
delle quali forse si può trarre miglior partito che finora 
non si fece. Perciò sarebbe d’uopo studiarne la giacitura, 
distinguerne le vene, e sottoporle a diligenti analisi. Forse 
alcune di quelle terre si migliorerebbero colla levigazione, 
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la quale ne separerebbe grani feldspatici, che debbono 
loro impartire un certo grado di fusibilità. 

Un fatto pratico si è presentato negli anni scorsi rela¬ 
tivamente a queste terre, e mi piace ricordarlo, perchè 
forse può dar luce sulla presente quistione. 

Quando nella valle d’Aosta si introdusse il lavoro ai 
forni a riverbero coi gas perduti dagli alti forni, per con¬ 
vertire il ferraccio'in ferro (metodo FaberDufaur), si ebbe 
ricorso ai fabbricanti di Castellamonte pei mattoni refrat¬ 
tari^ coi quali si costrussero i vólti dei forni : ma l’espe¬ 
rienza dimostrò che alle alte temperature del puddlage i 
materiali anzidetti non reggevano, e si struggevano. Si 
fecero allora nuovi mattoni, ma con addizione di notevole 
proporzione di silice (quarzo amorfo polverizzato), i quali 
diedero ottimi risultamenti, sostenendo la prova dell’in¬ 
tensissimo fuoco dei forni a riverbero. 

La terra di Sano presso Volterra, quella di Gonnesa 
presso Cagliari, e quella di Pellico presso Napoli, si pre¬ 
sentarono siccome refrattarie alla Esposizione di Londra. 
La prima venne riconosciuta come ottima per la confe¬ 
zione dei crogiuoli, entro i quali si fonde l’acciaio (Espo¬ 
sizione Italiana del 1861). Ecco pertanto altre terre, le 
quali meriterebbero pure d’essere esaminale e sperimen¬ 
tale. Non è d’altronde da porsi in dubbio che quando si 
vadano investigando i depositi argillosi della penisola, non 
siano per rinvenirsi terre refrattarie capaci di ben soddi¬ 
sfare alle esigenze dell’arte vetraria. 

Ora, poche parole intorno alla fabbricazione dei cro¬ 
giuoli. 

In tutte le ollicine da me visitate questi vasi fusorii si 
labbricano con cure oltre ogni dire minute e scrupolose. 
L’argilla cruda si adopera in mescolanza con argilla già 
cotta e polverizzata: questa è necessaria per rendere la 
terra cruda meno grassa, od in altri termini per scemarne 
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la plasticità, la quale proprietà delle argille, quando non 
si corregga, ha per effetto che la pasta ritenga una troppo 
grande proporzione d’acqua, onde lento riesca il suo pro¬ 
sciugamento, ed essa troppo si restringa; il qual fatto 
(retrait dei Francesi) più manifesto poi si mostra quando i 
crogiuoli si scaldano nei forni, nei quali essi si sformano, 
e si fendono. Come argilla cotta si adop'rano talvolta i 
crogiuoli che pel lungo uso si resero inservibili, scartando 
accuratamente quelle parti che si mostrano imbevute di 
materia vetrificata, e pestandone i frantumi con potenti 
macine. Quando manca il materiale accennato, gli si so¬ 
stituisce argilla cotta a disegno in un forno a riverbero, 
dopo averla dapprima seccata e ridotta in polvere. L’ar¬ 
gilla colta, detta cemento , vuole essere ridotta in polvere 
piuttosto fina ed impastata coll’argilla cruda, in tal pro¬ 
porzione, che la massa ottenuta conservi di plasticità quanto 
basta perchè si presti al lavoro del farne crogiuoli. La fi¬ 
nezza poi del cemento è condizione indispensabile perchè 
le pareti dei crogiuoli non riescano porose, e perciò non 
si imbevano della materia che vi si fonde. È poi naturale 
che la proporzione dell’argilla cotta alla cruda debba va¬ 
riare secondo la maggiore o minore plasticità di questa. 
In Inghilterra generalmente si mesce una parte di ce¬ 
mento con cinque parti di argilla cruda. Nel Belgio fassi 
spesso mescolanza di parti eguali di argilla e cemento, 
ovvero di quattro parti di quella e cinque di questo. 
L'esperienza è in ciò la miglior guida da seguirsi. Il 
miscuglio, qualunque sieno le proporzioni de’ suoi ingre¬ 
dienti, deve essere, per quanto è possibile, uniforme: la 
quale condizione si conseguisce riducendo in polvere l’ar¬ 
gilla ed il cemento, mescolando queste sostanze nelle pro¬ 
porzioni volute, poi passando il miscuglio per un setaccio. 
La polvere, già assai omogenea, si bagna con una quantità 
sufficiente d’acqua, e con essa si impasta, ora alla mano, 
ora con un meccanismo a ciò destinato ; poi si sottopone 
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a nuovo impastamento, che si eseguisce coi piedi nudi da 
un operaio che vi cammina sopra, e la preme, e la rime¬ 
scola, ecc. 

11 confezionamento di un crogiuolo è opera delicata 
assai. In tutte le vetraie che ho visitate v’ ha una grande 
camera a parte, destinata a questa fabbricazione; essa si 
tiene costantemente chiusa, per guisa che l’aria non si 
rinnovi, e si conservi costantemente umida in virtù del¬ 
l’acqua che si svapora dalla pasta che vi si conserva e vi 
si lavora. Vuoisi pure che la temperatura di questa ca¬ 
mera si tenga per quanto è possibile uniforme, onde non 
varii lo stato suo igrometrico. 

Il fondo e le pareti del crogiuolo si fanno per giusta 
posizione di masse di pasta conformate in cilindri (co- 
lombins dei Francesi), i quali colla pressione si uni¬ 
scono in modo da formare una massa sola, con dile¬ 
guamento compiuto di ogni traccia di separazione tra i 
cilindri insieme accozzati. 

Gli artefici che attendono a questo lavoro non usano 
modello o stampo, ma con opportune misure, e dirigen¬ 
dosi con esse nel loro lavoro alla mano, compiono il cro¬ 
giuolo con molla regolarità. Cura speciale è, come fu 
detto, che i cilindri successivamente sovrapposti insieme 
si uniscano a punlino ; per ciò se un operaio è costretto 
a sospendere per qualche tempo il lavoro, esso copre la 
parte già terminata con una tela bagnala d’acqua, affin¬ 
chè durante la sospensione dell’opera sua l’argilla non 
perda quel grado di umidità, che è condizione indispen¬ 
sabile perchè con essa si unisca a dovere la nuova argilla 
che deve sovrapporvisi. Il crogiuolo terminato, è lisciato 
entro e fuori con uno strumento di legno o di marmo 
ben levigato (i). 

(1) Un operaio con due aiutanti può fare da 3 a 4 crogiuoli per 
settimana. 
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Le dimensioni che si danno ai crogiuoli variano nelle 
diverse officine, e ciò in dipendenza altresì della diversa 
natura del lavoro che vi si eseguisce. 

Nelle vetraie inglesi usansi per lo più crogiuoli delle 
dimensioni seguenti (crogiuoli rotondi aperti): 

Altezza, metri i, 37. 

Diametro superiore, metri 1, 20 ad 1, 35. 

Diametro alla base, metri 1 al, 10. 

Spessezza, metri 0, 06. 

I crogiuoli pei cristalli sono in generale meno ampi. 
Essi poi sono coperti d’una cupola, la quale si compie 
col medesimo lavoro che descrissi più sopra. 

L’essicazione dei crogiuoli è operazione capitale per la 
buona riuscita di essi, e vuoisi condurre colla massima len¬ 
tezza. Perciò i crogiuoli già compiuti si scaldano lentamente 
in una camera, la cui temperatura gradatamente si porta 
a gradi -j-40. È questa una operazione che dura sempre pa¬ 
recchi mesi (da 6 ad 8), talvolta anche 2 e 3 anni. Dopo 
l’essicamento si possono i crogiuoli scaldare più fortemente, 
e sottoporsi a gradato calore fino alla temperatura del 
forno ; la quale ulteriore essicazione spesso si eseguisce in 
compartimenti appositi, annessi al forno di fusione, nei 
quali si conduce una parte dei prodotti della combustione. 

Malgrado le precauzioni che accennammo, non è raro 
il caso che un crogiuolo in piena fusione si rompa ; per¬ 
ciò si usa disporre il piano del forno su cui si adagiano 
i crogiuoli in modo che, se la massa vetrificala e fusa ne 
venisse ad uscire, essa si raccolga fuori del forno, e se 
ne possa ancora trarre un utile partito. 
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MATERIE CHE SI ADOPRANO 
NELLA FABBRICAZIONE DEI VETRI E DEI CRISTALLI. 

SILICE. 

Componente essenziale delle materie vetrificate è l’acido 
silicico (silice); esso deve combinarsi colle basi diverse 
con cui si fonde nei crogiuoli, e produrre i silicati di¬ 
versi che si conoscono sotto i nomi di vetri e cristalli. 
Abbondantissimo in natura ed in condizioni diverse, non 
può tuttavia sempre impiegarsi in tal genere di fabbrica¬ 
zioni, per alcune delle quali si esige talvolta un grado 
eccezionale di purezza : dirò qui alcune parole intorno a 
questo materiale, ed alle avvertenze e pratiche che in ri¬ 
guardo ad esso si seguono nelle officine da me visitate.' 

Vetro comune da bottiglie. — Per questa maniera di 
vetri una scrupolosa scelta di quarzo o sabbia, che soddis¬ 
faccia a condizione di purezza, sarebbe non solo superflua, 
ma anche incerto modo nociva. Le sabbie dei fiumi, delle 
quali il precipuo componente sia la silice, anche le sabbie 
che si scavano in antichi depositi (sabbie di cava), possono 
acconciamente servire a fabbricare vetri da bottiglie, da¬ 
meggiane, ecc. La presenza di una certa proporzione di 
allumina, di sesquiossido di ferro, di carbonato di calce, 
di carbonato di magnesia, di particelle feldspatiche, ecc., 
non è di ostacolo all’impiego di una sabbia per questo 
genere di fabbricazione ; a meno che si intenda di fab¬ 
bricare bottiglie di colore chiaro (verde chiaro, giallo 
chiaro, ecc.), nel qual caso è d’uopo por mente a che 
la sabbia non sia troppo ricca di ferro. 

Nella grandiosa officina di Rive de Gier presso Lione, 
diretta dal sig. Raab, si adoprano le sabbie del Rodano; 
esse sono di colore giallo (sesquiossido di ferro) e con- 
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tengono 20 0(0 di carbonato di calce. Sabbie di colore 
giallo, e probabilmente di cava, vidi adoperate in un’offi¬ 
cina da bottiglie alla Louvière presso Bruxelles. Nel 
Belgio, in Inghilterra, in Francia, sempre e dovun¬ 
que si ha cura di trarre partito dalle gabbie, quali si 
trovano in maggior prossimità dell’officina, essendo prin¬ 
cipale scopo di chi dirige una vetraia da bottiglie, il fab¬ 
bricar buono si, ma a buon mercato. Più scelta certamente 
e più pura deve essere la silice che si adopera da alcuni 
fabbricanti che producono bottiglie da vino chiare di tinta, 
o colorate in azzurro, quali si osservavano specialmente 
nel dipartimento inglese della Esposizione (Vedi la parte 
descrittiva). 

La moltiplicità dei componenti di una sabbia, non solo 
non reca pregiudizio nella fabbricazione del vetro da botti¬ 
glia, ma anzi la facilita, concorrendo le basi che in essa si 
trovano alla formazione del vetro, che riesce un silicato 
a molte basi, e perciò di facile fusione. 

Non è a dirsi che, per ottenere un vetro con cui si fac¬ 
ciano buone bottiglie, è necessario conoscere la compo¬ 
sizione della sabbia di cui si intende fare uso, affine di 
moderare convenientemente la proporzione dei fondenti 
(calce, soda, potassa, ecc.), il che per lo più, non dal¬ 
l’analisi, ma dalla pratica viene insegnato. È questo uno 
dei punti principali della fabbricazione dei vetri per le 
bottiglie, per le dameggiane, ecc. Una troppa propdrzione 
di fondenti facilita la fusione del vetro, ma ne deteriora 
la qualità. Non è raro incontrare in commercio bottiglie 
da vino, le quali comunicano all’acqua una sensibile al¬ 
calinità, per eccedenza di soda o potassa. Cosiffatte bot¬ 
tiglie alterano il vino che vi si conserva, e pel contatto 
prolungato di reagenti acidi si corrodono. E noto come 
spesso accada che il medesimo vino si conservi inalterato, 
ed anzi si migliori in bottiglie dì una determinata prò- 
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venienza, ed in altre prontamente si guasti. Talvolta i 
vini conservati in bottiglie di vetro scuro disciolgono 
ferro, e prendono la qualità di annerirsi e deporre tannato 
di ferro quando vengono a contatto dell’aria. 

Ora, poiché l’occasione favorevole si presenta, ricorderò 
che l’Italia è per le dameggiane quasi interamente tribu¬ 
taria della Francia. Le antiche provincie (compresa la Sa¬ 
voia) traevano dall’estero una quantità di bottiglie da vino 
ascendenti a meglio di 1,300,000 chil., che in media 
rappresentano 2,600,000 bottiglie. La preferenza che si dà 
alle bottiglie estere pare in gran parte, ed a ragione, fon¬ 
dala sul migliore risultamento che se ne ottiene per la 
conservazione del vino. 

Vetri bianchi , gobletterie, cristalli, ecc. — La condi¬ 
zione di bianchezza, che si richiede in queste maniere di 
materie vetrificate, impone nella scelta della silice av¬ 
vertenze speciali (particolarmente in ordine agli ossidi di 
ferro), e talvolta operazioni di purificazione. 

La Boemia, di cui tanto si vantano i vetri bianchi (im¬ 
propriamente detti cristalli), deve la bellezza dei suoi pro¬ 
dotti in gran parte all’impiego che si fa nelle sue officine 
di quarzo ialino, o cristallo di rocca. Se ne scelgono i 
pezzi con molta cura, scartandone le parti impure, poi 
per polverizzarlo lo si scalda fortemente, quindi si getta 
entro acqua fredda ; reso così fragile e disgregato, lo si 
pesta entro mortai di legno con pestelli muniti di teste 
di quarzo; e questa ultima pratica ha per oggetto di non 
introdurre nella polvere silicea materie ferruginose che co¬ 
lorerebbero il vetro. Ciò non pertanto il vetro di Boemia 
non è sempre esente da una tinta giallognola, la quale in 
alcuni dei prodotti boemi presentati alla Esposizione di 
Londra era manifestissima, e sensibilmente li deturpava. 
Il medesimo inconveniente si verifica per l’impurità del 
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quarzo in qualsiasi maniera di vetri e cristalli che si 
fabbrichino con quarzi contenenti ferro. 

È bensì vero che col biossido di manganese la tinta 
gialla o verde cagionata dal ferro si può distruggere, ma 
è pur vero che giova restringere per quanto si può la 
quantità di biossido di manganese, sia pel costo di questo 
minerale, sia pel pericolo, nel quale si trova chi lo impiega, 
di eccedere nella sua proporzione, e di ottenere allora un 
vetro colorato in violaceo. Egli è specialmente nelle fab¬ 
briche di cristallo, ed in quelle di vetro fino (detto demi - 
cristal ), che si procura di adoprare le materie quarzose 
della maggior purezza possibile. La materia quarzosa che 
più comunemente si preferisce in tutte le vetraie inglesi 
e francesi, e che si adopera pure in molte vetraie del 
Belgio, è la sabbia o grès di Fontainebleau. Nel Belgio 
fassi pure uso di sabbie indigene, ed anche d’altre che 
provengono dalla Prussia (Aix-la-Chapelle). 

È il grès di Fontainebleau una roccia più o meno com¬ 
patta, formata di piccoli cristalli o frantumi di cristalli 
di quarzo, riuniti insieme per una adesione, che talvolta 
dà alla roccia medesima una notevole durezza, per cui si 
usa impiegarla pel lastrico delle pubbliche vie. V’hanno 
tuttavia vene o massi di questo medesimo grès, che/bian¬ 
chissimi , hanno per di più poca coerenza, onde facilmente 
si frantumano e si riducono in polvere assai fina. Il grès di 
Fontainebleau è per la sua purezza un oggetto di esporta¬ 
zione ragguardevole ; V esser esso o già in polvere, od in 
masse che senza fatica si polverizzano, è una buona qualità 
di questa materia, che non esige grave opera meccanica di 
triturazione. Malgrado la purezza di cui facemmo parola, 
non cessano tuttavia i fabbricanti di cristallo (vetro piom¬ 
bifero) di sottoporlo ancora ad operazioni di purificazione. 
Cosi usasi trattare la sabbia con acido cloridrico, che ne es¬ 
porta, disciogliendoli (specialmente se si operi a caldo), gli 
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ossidi di ferro, il carbonato di calce ; poi si lava la sabbia a 
molta acqua, e quindi si porta in un forno a riverbero, 
dove accuratamente si calcina ; questuili ma operazione 
discaccia le traccie ultime d'acido cloridico, che poterono 
rimanere aderenti alla sabbia, e produce il perfetto essi- 
camento. Questa pratica è certamente conveniente per 
quei luoghi soprattutto, nei quali (come in Inghilterra) 
l’acido cloridico si può avere a piccolissimo costo. Per¬ 
sona che è pienamente informata di quanto si pratica 
nelle officine inglesi, mi assicurò che le lavature con acido 
cloridico vi si fanno in tutte le cristallerie. Per quanto 
io chiedessi informazioni nelle cristallerie di Francia e del 
Belgio, non potei avere contezza di pratiche che si se¬ 
guano simili alla descritta: solo mi si disse usarsi gran 
cura nella scelta delle sabbie. 

Del resto, quando una sabbia sia impura per materie 
argillose, anche ferruginose, miste ai grani silicei, si potrà 
ricorrere ad operazioni di semplice lavatura con acqua, per 
una decantazione opportunamente condotta: al qual pro¬ 
posito mi giova rammentare un apparecchio di lavatura che 
vidi stabilito nell’officina, grandiosa assai, del sig. Pietro 
Rigout, fabbricante di terraglie, vetri e cristalli a Mae- 
stricht (Olanda). L’apparecchio accennato è una cassa ret¬ 
tangolare, lunga da 2 metri incirca, larga circa \ metro, 
e con pareti alle 70 ad 80 centim. Sul fondo vero di que¬ 
sta cassa trovasi un falso fondo all’altezza di alcuni cen¬ 
timetri dal medesimo, che ad uno degli estremi è trafo¬ 
rato da aperture. Trai due fondi si può far venire, aprendo 
la chiave di un tubo, una corrente d’acqua, sotto una pres- 
sioneassai forte, da un serbatoio che è collocato in luogo 
elevato. Posta la sabbia nella cassa, vi si fa pervenire l’a¬ 
cqua, e sul getto che questa forma penetrando nella cassa 
si spinge la sabbia, la quale così viene smossa ed agitata 
'Coll’acqua, che, fattasi torbida per materie leggere sospese, 
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viene per opportuno canale, stabilito agli orli della cassa, 
esportata fuori dell’officina. 

La sabbia, come più pesante, rimane nella cassa, mon¬ 
data a dovere: essa poi si estrae e si essica compiutamente 
in un forno (1). 

Nel Belgio si adoprarono per lungo tempo, quasi esclu¬ 
sivamente, le sabbie di Fontainebleau, trattandosi di vetri 
fini e cristalli piombiferi : si trovarono tuttavia in questi 
ultimi tempi sabbie in paese, quasi rivali delle menzio¬ 
nate. Quando vuoisi maggior purezza, si ricorre a sabbie 
bianchissime provenienti da Aix-la-Chapelle (Officina di 
Floreffe, ad esempio). 

Le cose precedentemente discorse, intorno alle sostanze 
naturali rappresentanti l’acido silicico nella fabbricazione 
dei vetri, ci possono condurre a qualche pratica conse¬ 
guenza pel nostro paese. Il trovare sabbie quarzose che si 
acconcino alla fabbricazione dei vetri verdi scuri da bot¬ 
tiglie non deve essere cosa diffìcile per noi. Sabbie silicee, 
argillo-ferruginose-calcari, feldspatiche o no, ne dobbiamo 
rinvenire ad ogni pie’sospinto negli alvei dei fiumi e dei 
torrenti, non che alla loro imboccatura nel mare, e nei 
numerosi depositi di antichi alluvioni, come pure in ter¬ 
reni terziarii, ecc. Per questo lato non si incontrerà diffi¬ 
coltà, purché, conosciuta una sabbia, e trovatala omogenea, 
si adotti una conveniente dose di fondenti, per cui si ot¬ 
tenga un vetro, soprattutto di buona qualità. Meno con- 

(t) Questo modo di lavatura, quanto semplice altrettanto efficace, 
è degno d’esser apprezzato per altri casi parecchi. Con casse al¬ 
quanto più ampie si potrebbero molto bene lavare le sabbie ar¬ 
gillose dette di cava, per renderle magre ed acconcie a buone co¬ 
struzioni. 

La medesima operazione servirebbe pure per la lavatura delle- 
sabbie marine, affine di esportarne i sali che le imbevono, e ne in- 
terdiscono l’applicazione nell’arte di edificare. 
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veniente per tale fabbricazione è il quarzo amorfo, che si 
trova in gran copia nei torrenti alpini, e che si adopera 
nelle vetraie deH’Italia settentrionale, che esige molta mano 
d opera per essere convcrtito in polvere : operazione che 
non puossi eseguire se prima il quarzo non si costipò, scal¬ 
dandolo fortemente in un forno, e quindi immergendolo 
entro acqua fredda. La mentovata qualità di quarzo è 
quella che finora esclusivamente si adoprò nella fabbrica¬ 
zione dei vetri bianchi e dei cristalli; perciocché, per 
quanto io mi sappia, non si conoscono in Italia grès silicei 
che paragonare si possano per bellezza e purezza a quelli 
di Fontainebleau: nò per quanto ricche di silice sieno le 
catene delle nostre Alpi, sarebbe possibile rinvenirvi quarzo 
ialino in tal copia da alimentarne vetraie. Il quarzo a- 
morfo, che si trova nei terreni cristallini alpini, è tuttavia 
un non ispregevole materiale, perchè spesso di ragguar¬ 
devolissima purezza, sebbene per averlo tale riesca neces¬ 
sario farne una scelta. Che se migliorar se ne volesse la 
qualità, io non vedo perchè non sarebbe possibile tritu¬ 
rarlo in polvere sottile, e trattar questa con acido clo- 
ridico, come pare si faccia generalmente dai fabbricanti 
inglesi. 

Una sostanza silicea, di cui, per quanto è a mia notizia, 
non si fe’ancora applicazione all’arte vetraria, è la silice pi- 
romaca (pietra focaia), che abbonda nella settentrionale 
Italia, nel Canavese, e vi si trova in numerosissimi noccioli 
od arnioni disseminata nell’idrocarbonato di magnesia che 
caratterizza la regione di Baldissero. Egualmente silice 
piromaca e silice idrofona si incontrano più presso a 
Torino, cioè ai piedi e sulle falde del monte detto il 
Musine , allo sbocco della valle di Susa. Questo naturai 
prodotto, che rappresenta la silice certamente non molto 
lontana dalla purezza, potrebbe con molta probabilità 
adoperarsi nella fabbricazione dei vetri bianchi. Questa 
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osservazione mi è suggerita dal l’aver visto il quarzo piro- 
maco adoperato nell’officina del sig. Wedgewood in In¬ 
ghilterra (SlafTordshire) per la confezione della pasta delle 
terraglie più fine (porcellana), e dal sapere che in In¬ 
ghilterra ancora già si adopera il quarzo di cui discorro 
nel fabbricar vetri. Del resto una più accurata cono¬ 
scenza geologico-tecnica del suolo cosi svariato della pe¬ 
nisola nostra condurrà a scoprimento di nuovi materiali 
quarziferi, che possono adoperarsi nei varii rami dell’arte 
vetraria. 


CALCE, CARBONATO DI CALCE. 

La calce è componente di tutti i vetri non piombiferi, 
e si adopera come base salificabile, che per l’azione del 
calore si combina coll’acido silicico insieme colla potassa, 
colla soda, ecc. Usasi frequentemente la calce, allo stato di 
carbonato, da cui l’acido silicico scaccia l’acido carbonico, 
già disposto ad estricarsi pel forte riscaldamento dei cro¬ 
giuoli. Spesso pure usasi la calce spenta. Giova che la pietra 
calcare sia triturata; sembra tuttavia che una grande te¬ 
nuità di parti non sia condizione essenziale per la buona 
fusione. Ad ogni modo, dove trovasi carbonato di calce, 
facile a dividersi, come ad esempio la creta, questa si 
impiega, chè facilmente si mesce cogli altri materiali 
da fondersi. Spesse volte si adopera la calce cotta, che 
conservata in luogo umido ed in contatto coll’aria, si 
sfiorisce, e cade in polvere, la quale poi col setaccio si 
separa dalle masse maggiori non ancora idratate: la calce 
qui, oltre al combinarsi coll’acqua, contrae altresi com¬ 
binazione coll’ acido carbonico, onde ne risulta un idro¬ 
carbonato di calce. 

Come per gli altri materiali, cosi per la calce, una scelta 
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scrupolosa è necessaria, allorché vogliasi fabbricare un 
vetro bianco di lodevole qualità : alcuni calcari conten¬ 
gono carbonato di protossido di ferro , altri anche se- 
squiossido di ferro: il colore del calcare crudo è indizio 
fallace: sonvi pietre da calce fortemente colorate in 
bruno, in nero o bigio, ecc., le quali danno una calce 
cotta di eccellente qualità, perchè la tinta loro dipende 
da materie organiche cui la calcinazione distrugge. Una 
chimica analisi è necessaria per esser certi della qualità 
del calcare che si adopera. Non è quasi a rammentarsi 
che pei vetri comuni da bottiglie può adoperarsi un cal¬ 
care anche ferruginoso, alluminifero, ecc. 

Del resto la crosta solida della terra abbonda cosifatta- 
mente di carbonati di calce di varie formazioni, che basta 
il far ricerche per rinvenire calcari convenienti anche 
alle più pregiate qualità di vetri. 

Non ho quasi mestieri di dire che l’Italia è per questo 
Iato, se non superiore, non certo seconda a qualunque 
altro paese: chè anzi, lasciando in disparte i calcari di 
più recente formazione che ad ogni piè sospinto vi si rin¬ 
vengono, l’Italia possiede le più belle e ricche cave di 
marmi bianchi, nei quali tuttavia potrà accadere di tro¬ 
vare grani di piriti, onde là necessità di una scelta scru¬ 
polosa quando si volessero fabbricare vetri di inappunta¬ 
bile qualità. 


CARBONATO, E SOLFATO DI SODA. 

Pei vetri da bottiglie comuni, pei vetri bianchi da fine¬ 
stre, come per la gobletterie o mezzo cristallo, e per le 
luci da specchi, la soda è l’alcali più comunemente im¬ 
piegato al presente. 

Per le suddette fabbricazioni usasi la potassa, là sol- 
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tanto dove le locali condizioni permettono di procacciar¬ 
sela a poco costo, e le sode non si potrebbero avere che 
col mezzo di lunghi trasporti. 

Pei vetri da bottiglie si fa uso della soda greggia, quale 
esce dai forni di riduzione col metodo di Leblanc e Dizé, 
la quale è un misto di carbonato di soda, con ossisolfuro 
di calcio, con più o meno di soda caustica, solfato di 
soda, ecc., con una piccola proporzione di carbone. Un 
così fatto materiale si fonde imperfettamente, ma un’ ac¬ 
curata schiumatura toglie dal bagno di vetro quanto ri¬ 
fiuta di vetrificarsi. 

Pei vetri più -pregevoli si adopera il carbonato di soda 
purificato, ricavato vuoi dalle sode naturali (di Alicante, 
Teneriffa, Sardegna, ecc.), vuoi dal carbonato artificiale. 
Perciò le grandi officine a vetro di ogni maniera che 
ho visitato (citerò particolarmente la fabbrica di lastre 
da specchi di Ste-Hélène presso Liverpool; la fabbrica dei 
signori Chance a Spoonlane presso Birmingham ; lo sta¬ 
bilimento di Floreffe nel Belgio perla fabbricazione delle 
luci da specchi) sono provvedute di una officina di pro¬ 
dotti chimici, da cui loro si fornisce il carbonato di soda, 
il qual sale per ripetute cristallizzazioni può portarsi a 
tal grado di purezza, da poter servire a fare i più pregiati 
prodotti d’arte vetraria. 

Debbo qui rammentare un fatto che merita d essere 
annotalo ; ed è che in alcune officine chimiche annesse a 
vetraie si fabbricano quantità di bicarbonato di soda 
straordinariamente grandi : casse di legno pari a grandis¬ 
sime camere sono riempite, per dir cosi, di carbonato di 
soda cristallizzato, disposto sopra tavole di legno, le ca¬ 
mere essendo quindi chiuse, vi si conduce entro una cor¬ 
rente d’acido carbonico (prodotto dal reagire d’acido clo- 
ridico sopra carbonato di calce), il quale è assorbito dal 
carbonato di soda che si cangia in bicarbonato : nel qual 
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cangiamento questo sale perde l’acqua di cristallizzazione 
e con essa i sali stranieri, cioè il solfato di soda ed il clo¬ 
ruro di sodio, e forse anche le tracce di ferro che esso 
poteva ancora contenere. È egli da supporsi che tanto bi¬ 
carbonato di soda si destini ad altri usi che a fabbricar 
vetri? Certamente ciò non sarà che per le qualità migliori 
di prodotti; tuttoché, essendo l’acido cloridrico una merce 
di poco o nissun valore in Inghilterra, si comprende come 
si trovi vantaggiosa cosa il trarne profitto per estricare 
l’acido carbonico. 

Ma una innovazione notevole si introdusse in questi ul¬ 
timi anni nella fabbricazione dei vetri, ed è la sostituzione 
del solfato al carbonato di soda : è noto che a tempera¬ 
tura elevatissima l’acido silicico discaccia l’acido solforico 
dai solfati alcalini, scomposto in acido solforoso ed ossi¬ 
geno : la quale scomposizione tuttavia riesce stentata ed 
imperfetta anche per intensissimo calore ; onde nei cro¬ 
giuoli a vetro, nei quali si impiegasse senz’altro il solfato 
di soda, questo in gran parte verrebbe a raccogliersi sulla 
superficie della materia fusa, nel cosi detto fiele di vetro. 
Questo sconcio ora si evita senza difficoltà, aggiungendo 
alla miscela di cui fa parte il solfato di soda una conve¬ 
niente proporzione di carbone. Questo infatti, reagendo 
sul solfato di soda, ne sottrae 1 [A dell’ossigeno, e lo con¬ 
verte in solfito, da cui l’acido silicico scaccia facilmente 
l’acido solforoso, formando silicato di soda. 

È facile teoricamente determinare la proporzione di 
carbonio che si richiede a tal uopo ; ammettendo che il 
carbonio si cangi in ossido di carbonio, come sempre av¬ 
viene nelle riduzioni ad altissima temperatura, si dovrà 
soddisfare alla seguente equazione: 

Na 0, SO » + C= Na 0 + SO 2 + CO 
dalla quale si deduce che per cento di solfato di soda con- 
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verrà impiegare da 8 1/2 a 9 di carbone. E la pratica 
viene appunto in appoggio della teoria: notisi che un 
eccesso di carbone sarebbe pericoloso, poiché allora il 
solfato si muterebbe parzialmente in solfuro di sodio,, 
onde il vetro rimarrebbe colorato in bruno. 

Il solfato di soda è pertanto diventato un oggetto di 
fabbricazione e di commercio assai rilevante. E gli In¬ 
glesi ne fanno una ragguardevole esportazione (1). 

Delle quali cose discorrendo, mi occorre di osservare, 
quanto provvidamente opererebbe pel bene d’Italia chi 
in luogo opportuno stabilisse una officina per la fabbri¬ 
cazione dei più importanti prodotti chimici (acido sol¬ 
forico, acido cloridico, solfato e carbonato di soda). Il 
solfato ed il carbonato di soda potrebbero servire di ali¬ 
mento non solo alle industrie nostre (compresa la vetra¬ 
ria), quanto a commercio coll’estero. Perciò convien tro¬ 
var modo di fabbricare l’acido solforico a buon mercato; 
e qui sta il cardine precipuo della questione : conviene 
perciò che la coltivazione del solfo nella Sicilia si faccia 
più razionale, più economica, più produttiva, che essa 
non è al presente: vuoisi che il lavoro vi si renda più 
ordinato, più continuato, più facile, e con mezzi più con¬ 
soni collo stato presente della scienza. Io non entrerò 
per questo lato in più minuti particolari, giacché nè que¬ 
sta è la mia missione, nè avrei ora alla mano dati baste- 
voli per poter additare i difetti, e suggerire i migliora¬ 
menti; parmi tuttavia che anche solo per intuizione si 
possa scorgere che coi solfi, dei quali la Sicilia è tanto 
ricca, e col sale marino che ci è fornito dalle saline dei 


(1) Neirofficina a vetri di Rive de Gier, diretta dal signor Raab, 
si consuma solfato di soda di provenienza inglese. Il prezzo del 
solfato di soda greggio è in Inghilterra 10 fr. la tonnellata, 13 a 
ii franchi nel Belgio, e 20 o 22 franchi in Francia. 
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nostri mari , dovrebbe pur essere possibile produrre i 
preparati chimici summenzionati su grande scala, a condi¬ 
zioni di prezzo tale, da poter sostenere la concorrenza 
cogli esteri fabbricanti (1). 


CARBONATO DI POTASSA. 

Il carbonato di potassa e il solo alcali che si impiega 
come fondente nella fabbricazione del vetro di Boemia, 
detto perciò Kali glas. In alcune località esso prende 
il posto della soda nella fabbricazione dei vetri comuni 
da bottiglie, del vetro bianco ordinario, ecc. Esso poi è 
I unico alcali che finora siasi potuto adoperare per fare 
cristallo, o vetro piombifero. 

Come ben si comprende, pei vetri comuni non si cerca 
carbonato di potassa puro; ma usansi le ceneri dei ve¬ 
getali, talvolta vergini, e perciò ricche ancora di potassa, 
tal’ altra già lisciviate, e perciò prive della loro parte 
migliore, nel qual caso tuttavia esse ancora concorrono 
alla produzione del vetro, in virtù del silicato di potassa 
e del oarbonato di calce che esse contengono (2). 

Per la fabbricazione del vetro bianco la purificazione 
delle potasse è condizione a cui più o meno scrupolosa¬ 
mente si cerca di soddisfare, in ragione della maggioreo 
minore bellezza del prodotto che vuoisi conseguire. La 
Boemia ha le sue vetraie nelle foreste medesime onde 

(1) P orse, pel troppo consumo di combustibili che esige, sarebbe 
di poco o nissun vantaggio la fabbricazione della soda artificiale. 
In tal caso basterebbe produrre solfato di soda, che avrebbe 
consumazione nell’interno, e smercio all’estero. 

(2) Le nostre vetraie dell’Altare e della Chiusa consumano una 
gran parte delle ceneri, che si raccolgono dai focolari domestici 
dei villici dei dintorni. 
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si ricava il combustibile: dalle ceneri che questo lascia 
nei forni si estrae la potassa, che poi serve a comporre 
il vetro. Convien tuttavia sottoporre la potassa greggia a 
purificazione, la quale consiste nello scioglierla a freddo 
in quanto meno si può d’acqua, separare la soluzione sa¬ 
tura e limpida dal sedimento sottostante, e svaporarla 
fino a secco, poi calcinare il residuo. Lo scioglierla, come 
fu detto, in poca acqua ha per oggetto che solo il carbo¬ 
nato di potassa si sciolga, e rimangano indisciolti i sol¬ 
fati, i cloruri, ecc. 

Per la fabbricazione del cristallo, la purezza del car¬ 
bonato di potassa è condizione essenzialissima. Le cristal¬ 
lerie da me visitate in Inghilterra, in Francia, nel Bel¬ 
gio, si provvedono di potassa per via di commercio dal¬ 
l’America, dalla Toscana, dalla Russia, scegliendo quelle 
che sono più ricche in alcali, e più pure. Sorgente di 
potasse di ottima qualità son per la Francia le fabbriche 
di zucchero di barbabietole ; ed è nolo come le melasse 
fermentate e distillate lascino per residuo le vinacce, che, 
svaporate e bruciate, somministrano ceneri ricchissime di 
potassa (1). 

Quanto alla purezza della potassa da adoperarsi nel 
fabbricar cristallo, ramenterò un fatto : in una delle pre¬ 
cipue cristallerie di Londra che ebbi campo di visitare 
(quella del signor Pellat), il direttore mi fece vedere la 
potassa che egli impiega, e dovetti meravigliarmi della 
bianchezza di questo prodotto, che era in polvere asciutta 
al tatto, e non mostrava d’essere deliquescente; ne argo- 

(i) Questa sorgente di potassa deve col tempo cessare, per la 
buona ragione che la terra si esaurisce , se non le si ridona 
quanto le si toglie. Verrà giorno in cui la barbabietola non 
potrà più coltivarsi in un campo che la alimentò per molti anni, 
se pure al campo stesso non si restituisca la potassa toltagli dai 
raccolti precedenti. 
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meritai essere quel prodotto bicarbonato di potassa, sale 
che non ha facoltà di attrarre umido atmosferico. La con¬ 
versione del carbonato di potassa in bicarbonato non 
presenta difficoltà, ed è d’altronde un mezzo efficacissimo 
di purificazione. Questo prodotto i fabbricanti inglesi in ge¬ 
nerale si procurano ricorrendo all’opera di chimici tecnici. 

Ora, venendo al nostro paese, occorrono alcune rifles¬ 
sioni. 

Non solo noi non dobbiamo trovare difficoltà per procac¬ 
ciarci buone potasse, ma per questo lato siamo, a quanto 
giudico, in migliori condizioni che non sono l’Inghilterra ed 
il Belgio. La potassa che si prepara in Toscana è pregiata 
in commercio; e poiché ne smerciamo agli altri paesi, 
possiam pure farne nostro prò. Noi possediamo luoghi 
boscosi (gli Appennini, i monti della Sardegna), dove i legni 
di poco conto possono bruciarsi senza danno per farne 
potassa: il qual modo tuttavia di trar profitto delle fo¬ 
reste non dovrebbe abbracciarsi a caso, e vorrebbe limi¬ 
tarsi a quei luoghi, nei quali mancando, e non potendosi 
stabilire vie di comunicazione, non riuscirebbe possibile 
estrarre dalle foreste nè legno in natura da lavoro o 
da fuoco, nè carbone. Se poi una fabbrica di cristalli 
(o di vetro fino, analogo a quello della Boemia) si stabi¬ 
lisse in luogo dove il legno da ardere abbondasse, e fosse 
per bastare per molti anni, le ceneri dei forni alimentati 
dal combustibile legnoso dovrebbero servire alla estra¬ 
zione della potassa pell’officina medesima. 

Del resto, la chimica si è ora rivolta all’estrazione della 
potassa dai feldspati: se i procedimenti riescono a buon 
esito, è a sperarsi che si trovi cosi accresciuta la quan¬ 
tità di potassa disponibile per le arti; e così si potrà la¬ 
sciare all’agricoltura quella notevole proporzione di po¬ 
tassa che si trova nelle ceneri dei vegetali, e che deve na¬ 
turalmente ritornare al suolo, per nutrire altri vegetali. 

li 
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In commercio trovasi solfalo di potassa che si ricava 
in notevole quantità dalle ceneri delle piante marine: 
esso inoltre è una delle forme nelle quali si ottiene la po¬ 
tassa dalla scomposizione dei feldspati. Il solfato di potassa 
può, nel fabbricare vetri non piombiferi, sostituirsi al 
carbonato di potassa, purché gli si unisca quel tanto di 
carbone, che ne tolga lj4 di ossigeno, e lo renda facile 
a scomporsi dall’acido silicico. Converrà pertanto sod¬ 
disfare alla equazione 

KO, SO 3 + C= KO -j- SO 2 + CO 

dalla quale si deduce che per 100 di solfato di potassa si 
richiedono 7 di carbone. 

Pel cristallo questa pratica riesce impossibile, a mo¬ 
tivo della riducibilità dell’ossido di piombo. 

MINIO. 

Nella fabbricazione del cristallo (vetro piombifero) si 
adopera il minio, ossido di piombo, che per 1’ azione 
del calore si scompone, perdendo lj4 del suo ossigeno, 
e convertendosi in litargirio, che poi insieme alla po¬ 
tassa si unisce all’ acido silicico in doppio silicato. Si 
preferisce il minio al litargirio, perchè la maniera con cui 
si prepara è in certo modo una guarentigia di purezza; 
ma specialmente perchè nello scomporsi, come fu detto, 
somministra ossigeno, pel quale si consumano,e si distrug¬ 
gono le materie organiche, le quali, per quanto si trovino 
in piccola proporzione nella potassa, nel quarzo, potreb¬ 
bero tuttavia ridurre il piombo, e tingere in nero il cri¬ 
stallo. L’ossigeno d’altronde, svolgendosi insieme coll’acido 
carbonico del carbonato di potassa, concorre a smuovere 
e mescolare gli ingredienti, ed a favorire l’omogeneità del 
prodotto. 
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È indispensabile che il minio provenga da piombo che 
sia esente da rame e da ferro, giacché gli ossidi di questi 
metalli tingerebbero il cristallo in giallo od in verde. 

I fabbricanti di cristallo d’Inghilterra generalmente si 
procacciano questo prodotto presso fabbricanti conosciuti 
come onesti e conscienziosi, dei quali il nome loro è gua¬ 
rentigia sufficiente. In alcune cristallerie di Francia si 
fabbrica il minio in apposito compartimento : per ciò si 
impiega piombo conosciuto siccome puro (generalmente 
di provenienza inglese), che si fonde e si ossida in un 
forno a riverbero, e si converte in litargirio. Questo si 
macina e si sottopone alla levigazione, operazione per la 
quale si separano le parti più tenui e sottili dalle grosso¬ 
lane, e colla quale ancora si scevera il litargirio da quelle 
particelle di piombo che ancora si trovano allo stato me¬ 
tallico. Cosi si ha litargirio grandemente diviso, che poi 
in forno opportuno si scalda ancora a tale temperatura, 
per cui esso assorba nuovo ossigeno daH’atmosfera e si 
cangi in minio. 

Si consiglia, per uso dei fabbricanti di cristallo, il minio 
proveniente dalla calcinazione della cerusa. Questo pro¬ 
dotto infatti, fabbricato col metodo di Thénard, detto 
anche di Clichy , si ottiene affatto esente da ferro e rame: 
la somma divisione poi del litargirio proveniente dal car¬ 
bonato facilita la sua conversione in minio, e ne rende 
più omogenea la massa. 

$$Senza più estendermi su questo particolare, osserverò che 
una cristalleria in Italia, come potrebbe per via di com¬ 
mercio procacciarsi il minio pel suo uso, cosi potrebbe 
pure fabbricarselo, come fanno e Francesi e Belgi, quando 
ne è il caso. E forse le officine italiane non sarebbero 
costrette a ricorrere a piombo straniero per fabbricarsi il 
prodotto di cui è questione, giacché molte sono le mi¬ 
niere di galena che già si conoscono in Italia, e special- 
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mente sono rinomate quelle dell’isola di Sardegna. Le 
fonderie di Genova e di Spezia sarebbero in grado di 
fornire ottimi piombi, tanto più ora, dacché e nell’una e 
nell’altra di esse sono introdotti ed in attività i metodi 
di Pattinson, che forniscono piombo quasi chimicamente 
puro. 


BIOSSIDO DI MANGANESE. 

Poco dirò di questo materiale che si adopera nel fab¬ 
bricare le materie vetrificate, collo scopo di distruggere 
in esse la tinta verde che vi cagiona il protossido di ferro. 
È cosa ovvia che nella scelta di questo materiale devesi 
aver riguardo a due condizioni: alla sua purezza (special- 
mente alla quantità d’ossido di ferro che esso può conte¬ 
nere), ed alla sua ricchezza in biossido. Cosi gli Inglesi 
avidamente cercano e si accaparrano sul continente le 
migliori miniere di biossido di manganese, non solo per 
le molte loro fabbriche di prodotti chimici, ma altresì 
per le loro vetraie. 

L’Italia possiede molte miniere di manganese, in Sar¬ 
degna specialmente e nelle isole vicine, nella catena delle 
Alpi e nella Toscana : alcuni prodotti di queste sono di 
qualità pregevolissima, ed hanno uno smercio assicurato 
all’estero. Non è a dubitarsi che anche da questo lato 
il suolo italiano, meglio esplorato che non fu sinora, non 
sia per mostrarsi più ricco che non’si pensa di tal mi¬ 
nerale, che può dirsi tra i primi alimenti dell’industria 
chimica. 

Per questo lato le vetraie italiane sono in ottima con¬ 
dizione. 
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COMBUSTIBILI. 

Uno degli argomenti più vitali per l’arte del fabbricare 
vetri e cristalli è quello che riguarda il combustibile. La 
fusione, Talfìnamento, la boffatura, il ricuocimento dei 
vetri lavorati, ecc., tutto in questo ramo di industria ri¬ 
chiede la forza del calore; come altresi per mezzo di que¬ 
sto agente, e colla produzione del vapore, si conseguisce 
la forza motrice per le macchine, colle quali si pongono 
in movimento le ruote che incidono, intagliano, lisciano, 
puliscono, ecc., i vetri lavorati, quando per'questa parte 
meccanica dell’arte non si possa ricorrere ad altri mo¬ 
tori. 

L’opportunità di potersi procacciare combustibile a 
buon mercato è per lo più la causa determinante più ef¬ 
ficace per l’erezione di una vetraia in un dato luogo. 

I combustibili, che si adoperano nelle vetraie, sono il 
legno, il litantrace, il coke, le ligniti, ai quali debbonsi 
aggiungere i gas che si svolgono dalla scomposizione dei 
combustibili fossili, e quelli che si ottengono da qualsiasi 
combustibile carbonoso, quando si faccia uso di un forno' 
gasogeno. 

La scelta del combustibile che si consuma nelle vetraie 
jì conseguenza dell’indole dei luoghi nei quali esse si sta¬ 
biliscono. E noto che le vetraie di Boemia si valgono del 
legno che loro si fornisce abbondevolmente dalle foreste, 
in seno alle quali esse sono stabilite : quando la provvi¬ 
gione del legno è esaurita in una regione, esse si traspor¬ 
tano in un’altra ancora boscosa, per abbatterne le piante, 
e valersene. Non è a dirsi quanto rapida distruzione dei 
boschi facciano le vetraie ; le montagne della Chiusa 
presso Mondovi alimentarono per lungo tempo una offi¬ 
cina da vetri, e ne furono talmente spogliate di legname, 
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che per molti anni non potranno più fornire combusti- 
bili airindustria. Al quale eccesso, per quanto parmi, 
non dovrebbesi tuttavia giungere, quando con mano pru¬ 
dente si procedesse nell’abbattere le foreste, e quando 
nell’uso del combustibile vegetale si facesse quel mag¬ 
giore utile impiego del calore che far si può. 

Le ligniti sono pure applicabili alla fusione ed alla la¬ 
vorazione del vetro, e ne fa fede la vetraia di Nocetto 
presso Mondovì, che per lungo tempo fabbricò bottiglie 
da vino, consumando la lignite che si scava in quella lo¬ 
calità. La natura del combustibile di cui puossi far uso 
ha grande influenza sulla fabbricazione delle materie ve¬ 
trificate. Così, per citarne un esempio, mentre la fabbri¬ 
cazione del cristallo può farsi in crogiuoli aperti se ado- 
prisi il legno per combustibile, esige per rincontro l’uso 
di crogiuoli coperti se si voglia adoperare il combustibile 
fossile (litantrace). Se non che questa precauzione torna 
pure opportuna quando si fabbrichi vetro bianco non 
piombifero, che rivaleggi per bellezza col cristallo, nel 
qual caso l’azione delle particelle carbonose sulla massa 
vetrificata potrebbe ancora tornar nociva, per la disper¬ 
sione delle medesime nel vetro, il quale perciò prende¬ 
rebbe una tinta bruna o nera. 

In alcune cristallerie si adopera il coke, ad esempio in 
quella del signor Powell a Londra: per soprappiù i cro- % 
giuoli sono coperti ; è forse un eccesso di precauzione ? 
ovvero quivi il coke si sostituisce al litantrace per ca¬ 
gioni affatto locali, come ad esempio la possibilità di averlo 
a prezzo conveniente? La fabbricazione dei vetri a colori 
esige essa pure per lo più l’uso dei crogiuoli chiusi, per¬ 
chè i prodotti della combustione non vengano a contatto 
cogli ossidi metallici che colorano il vetro, e non ne al¬ 
berino la tinta. 

Dicemmo già per incidenza che grande è la consuma- 
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.zione di combustibile che si fa nella fabbricazione dei ve¬ 
tri e dei cristalli : aggiungiamo qui che la costruzione 
dei forni che si adoprano nelle vetraie è tale che in essi 
necessariamente deve andar perduta una buona parte del 
calore che si produce nel focolare. Chi percorre i trattati 
di tecnologia, vi trova fatta menzione di apparecchi annessi 
ai forni a vetro, e nei quali, coll’impiego di calori per¬ 
duti, si eseguiscono operazioni secondarie, come il ricuo- 
cimento degli oggetti fabbricali, l’essicamento, e la prima 
cottura dei crogiuoli, ecc. Quando poi dai trattati si passa 
alle officine, è ben raro che si trovino messi in pratica i 
suggerimenti che guidano all’impiego dei calori perduti. 
Del che probabilmente vuoisi cercar la ragione nel ti¬ 
more*, che un innovamento nella forma e nella disposi¬ 
zione del forno possa dissestare l’andamento di questo : 
oltreché là dove il prezzo del combustibile è poco rile¬ 
vante, le considerazioni che riguardano le quantità che se 
ne consumano riescono secondarie, e scompaiono di fronte 
ad altre, come per cagion d’esempio alla comodità, alla 
rapidità del lavoro, ecc. Così nella vetraia dei signori 
fratelli Chance, già più volte citata, la fabbricazione delle 
lastre soffiate occupa due forni : in uno sono contenuti 
i crogiuoli colla materia in fusione, dai quali gli operai 
prendono colla canna quanto di materia si richiede per 
formarne una lastra ; la carica è poi trasmessa a* 
beffatori, i quali lavorano all’altro focolare, per rammol¬ 
lire la carica raccolta sulla canna, soffiarla, aprire il ci¬ 
lindro, ecc. Così il lavoro è diviso e procede più rapido, 
e gli operai non si incagliano gli uni cogli altri ; ma è 
pur vero che un tal modo di lavoro cagiona un dispendio 
di combustibile maggiore di quello che si richiederebbe 
se si lavorasse con un solo forno (Ma il combustibile, di 
buona qualità, non costa in quell’officina che da 4 a 5 
scellini la tonnellata !). 
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In una cristalleria francese vidi i forni piccoli anzi che 
no, con quattro piccoli crogiuoli, e sormontati da un alto 
camino, col cui mezzo si procura un forte tirante d’aria: 
la ragione di questa disposizione sta, per quanto mi af¬ 
fermò il direttore (1), nell’essersi adottata in quell’officina 
una composizione di cristallo, in cui la proporzione della 
silice è maggiore della consueta, onde la necessità di ri¬ 
correre ad un riscaldamento più forte che quello che si 
fa nelle altre cristallerie. Qui l’economia del combustibile 
è sacrilìcata al conseguimento di una qualità speciale 
del prodotto. 

Debbo tuttavia tosto soggiungere che, appunto in In¬ 
ghilterra, in questi ultimi anni si pensò efficacemente a 
modificare la forma dei forni delle vetraie, in gufsa da 
scemare la consumazione del combustibile, e rendere 
possibile l’impiego di qualsiasi specie di combustibili fos¬ 
sili, anche di minor conto, nella fabbricazione dei vetri e 
dei cristalli. I forni a tal fine ideati prendono il nome di 
forni alla Siemens, dal nome dell’inventore. Alcune offi¬ 
cine inglesi, altre del Belgio e di Francia, o già hanno in 
azione di simili forni, o presto ne possederanno. Non ho 
potuto vedere i particolari tutti della disposizione data 
dal sig. Siemens ai forni a vetro; posso tuttavia qui ram¬ 
mentare i principii, sui quali si fonda la loro costru¬ 
zione. 

Perchè qualsivoglia combustibile possa servire al lavoro 
delle vetraie, è d’uopo che lo si cangi in prodotti gasosi; 
la qual cosa si ottiene costruendo fuori del forno a vetro 
un forno gasogeno. È noto che il carbonio si converte in 
ossido di carbonio, quando la sua combustione si fa per 
modo, che l’acido carbonico generato passi per mezzo ad 
altro carbone portato all’incandescenza. Se attraverso al 

(i) Signor Cléraandot, direttore della cristalleria di Clichy. 
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carbone arroventato si conduce inoltre del vapore d’a¬ 
cqua, si avrà ancora per la scomposizione di questa del 
gas ossido di carbonio e dell’idrogeno ; se poi in un forno 
gasogeno si impieghi combustibile grasso, capace di bru¬ 
ciare con fiamma, esso comincierà a fornire i prodotti 
gasosi che il calore ne può estricare, poi si comporterà 
come se fosse carbone. Del resto in questi forni, che de¬ 
scriviamo, voglionsi usare, per ragione di economia, i com¬ 
bustibili di minor conto, che altrimenti non potrebbero 
ricevere utili applicazioni. Il forno generatore del gas è 
una capacità rettangolare, ampia assai perchè la massa 
gasosa che in esso deve svolgersi basti al lavoro del forno 
a vetro che vi è annesso : esso è costrutto per modo, che 
dalla sua parte superiore si possa rinnovare la carica 
senza che i gas si disperdano. La graticola è alla parte 
inferiore del forno, ed inclinata, e rivolta verso la parte 
deirofiìcina per cui l’aria vi pervenga senza ostacolo: dalla 
parte superiore del forno parte poi un ampio tubo di fer¬ 
raccio che si dirige verso il forno a vetro. Questo ha forma 
ovale, con un’area nel mezzo ; i crogiuoli sono disposti 
intorno sopra un banco. Il tubo, che riceve i gas del forno 
gasogeno, si dirige verso il forno fusorio, in guisa che 
giunto a fianco d’esso, ed in corrispondenza della metà 
del suo diametro maggiore, quivi si divide in due braccia, 
delle quali ciascuna si dirige ad uno degli estremi del 
diametro maggiore. 

Alla biforcazione di questo tubo v’ha una chiave a valvola, 
colla quale i gas possono lanciarsi ora in uno, ora in un altro 
dei due bracci. Igas combustibili, nell’entrare nel forno, 
trovansi in vicinanza di orifizi, pei quali si lancia aria nel 
forno stesso; accesi, essi percorrono in forma di fiamma 
la capacità del forno, lambendo ed inviluppando i crogiuoli 
di ambo i lati del forno, poi escono per l’estremo opposto. 
Quivi nell’uscire trovano una serie di tubi che portano 
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l’aria appunto là dove i gas penetrano nel forno ; con¬ 
seguentemente l’aria che si mesce coi gas combustibili 
è caldissima, e ciò mercè il calore delle fiamme che 
escono dal forno, e che sarebbe altrimenti perduto. Se non 
che dopo di un certo tempo (un'ora?) giova pel regolare 
riscaldamento dei crogiuoli che l’andamento dei gas e 
dell’aria si invertisca : il che si ottiene volgendo la chiave 
di cui è munito il tubo che porla i gas combustibili, i 
quali tosto penetrano nel forno per l'estremo opposto al 
precedente; in pari tempo, col mezzo di un’altra valvola, 
si invertisce la corrente dell’aria, cosi che la fiamma per¬ 
corre tosto in senso inverso la capacità del forno, e 
l’aria vi si unisce ancora, lanciandosi per tubi che stanno 
là dove il gas ora si immette, e scaldandosi in apparec¬ 
chio collocato alfestremo per cui ora la fiamma perduta 
esce dal forno. Così si continua durante le operazioni di 
fusione, di affinamento e di lavoro, alternando ad inter¬ 
valli opportuni l’iniezione dei gas e dell’aria riscaldata 
ora per l’uno, ora per l’altro estremo del forno. 

I vantaggi di questa maniera di impiego dei combusti- 
bili sono manifesti : nei forni comuni l’aria entra nel fo¬ 
colare alla temperatura dell’ambiente esterno ; qui essa vi 
penetra già portata ad alta temperatura : nei focolari co¬ 
muni le fiamme escono per lo più direttamente dal forno; 
qui si impiegano al riscaldamento dell’aria. C’è adunque 
un rilevante risparmio di calore, che va inoltre unito al¬ 
l’altro rilevantissimo vantaggio, di poter in forni così co¬ 
strutti adoperare tali combustibili, che altrimenti non po¬ 
trebbero convenientemente servire. Duoimi non potere 
stendermi maggiormente su questo particolare; ma coloro 
che sono intelligenti nella tecnologia, comprenderanno 
dal poco che ne ho detto qual sia l’avvenire di questa 
nuova maniera di andamento dei forni a vetro, e quanto 
questa innovazione debba tornare profittevole, special- 
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mente in quei luoghi che meno liberalmente furono dalla 
natura forniti di materie combustibili (1). 

L’uso dei gas combustibili nel riscaldamento dei forni 
a vetro è cosa che, se non erro, ha già ricevuta la san¬ 
zione della pratica presso di noi. Un’officina a vetri è 
stabilita, o sta per erigersi presso Genova, nella quale si 
adopreranno come mezzo di riscaldamento i gas che emer¬ 
gono dai forni a coke, e che finora generalmente si la¬ 
sciarono andar perduti. 


ALCUNI PARTICOLARI RELATIVI ALLA FABBRICAZIONE 
DEI VETRI E DEI CRISTALLI. 

A quanto dicemmo delle materie impiegate nel fabbri¬ 
care vetri e cristalli, farò seguire alcuni fatti pratici che 
si riferiscono ai procedimenti di fabbricazione, che a mio 
parere giovar debbono a coloro che attendono a questo 
genere di industria. 

VETRI DA BOTTIGLIE. 

Discorrendo dei singoli materiali che si adoprano 
nella fabbricazione dei vetri, dissi già che pel vetro da 
bottiglie la scelta delle sostanze da impiegarsi non 
è punto scrupolosa, purché si ottenga a buon mer¬ 
cato un vetro omogeneo, e che resista all’azione scio- 

(1) Da informazioni prese sui vantaggi, che possono attendersi 
dall’uso dei forni alla Siemens, risulterebbe che la consumazione 
del combustibile vi si troverebbe notevolmente ridotta. Cosi in una 
vetraia a MontluQon 6 tonnellate di vetro si fonderebbero e si af¬ 
finerebbero con 4 tonnellate di carbone fossile inglese. 

In una vetraia di Namur 5 tonnellate di vetro si fonderebbero 
con 3 tonnellate di litantrace di Charleroi. Vedrassi in progresso 
che la consumazione del combustibile nei forni comuni da vetro 
è grandemente superiore alla accennata. 
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gliente dei liquidi che esso è destinato a contenere, ed 
in parecchi casi alla pressione dei gaz contenuti nei li¬ 
quidi medesimi (vino, birra, acque gazose, ecc.). 

Quanto al colore, l’uso ha reso famigliare il vetro co¬ 
lorato più o meno in verde o bruno, o giallo-scuro, da 
una più o meno notevole proporzione di ferro. Senza 
dare troppa importanza alla tinta del vetro di cui è qui- 
stione, parmi ragionevole la tendenza che ora si mostra 
presso i fabbricanti di dare alle bottiglie un colore piut¬ 
tosto chiaro, il quale permette di discernere il livello 
del liquido entro di esse, ed anche, fino ad un certo 
segno, le sue qualità : la qual cosa riesce impossibile coii 
alcune bottiglie di tinta cosi oscura, che quasi le diresti 
opache. Quando, senza accrescere la spesa di produzione, 
si potessero fare bottiglie od incolore, o di tinta palli¬ 
dissima, troverei questo un progresso nell’arte. 

Fu già detto essere la composizione dei vetri da bot¬ 
tiglie quella di un silicato multiplo di calce, potassa, 
soda, allumina, ossido di ferro, alle quali basi possono 
aggiungersi ancora la barita, la magnesia, l’ossido di 
manganese, ecc. Infatti questi ossidi metallici si trova¬ 
rono nelle varie maniere di vetri da bottiglie che si sot¬ 
toposero all’analisi. La varietà di composizione dei vetri 
da bottiglia è in armonia colla varietà dei materiali che 
§i adoprano, quali sono le sabbie, ora feldspatiche, ora 
calcari o micacee; le calci ora pure, ora dolomitiche e 
ferruginose; i feldspati stessi, le ossidiane, le pomici, le 
scorie degli alti forni, ecc. 

Le bottiglie da vino si fabbricano a Rive de Gier colla 
seguente composizione : 


Sabbia del Rodano.parti 100 

Calce spenta. » 24 

Solfato di soda. » 8 


Totale parti 132 
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La sabbia del Rodano è calcare, e contiene 20 0|0 in¬ 
circa di carbonato di calce. 

Il vetro da bottiglie si fabbrica in una officina del 
Belgio, a Charleroi, coi seguenti ingredienti : 


Sabbia.parti 

Ceneri di torba di Olanda ... » 20 

Solfato di soda. „ 45 

Carbonato di calce. » 5 

Vetro rotto. » 50 


Totale parti 100 

In alcune officine adoprasi la soda allo stato di cloruro 
di sodio, 0 sale marino. Questo sale, difficile a scomporsi, 
reagisce tuttavia coll’acqua dell’idrato di calce, onde 
formasi acido cloridico, e soda caustica, la quale prende 
parte alla vetrificazione. 

Il solfato di soda si adopera per lo più con addizione 
di carbone j spesso anche si prescinde da questo ingre¬ 
diente ; notisi che il vetro da bottiglie si fonde in cro¬ 
giuoli aperti, nei quali perciò liberamente circola la 
fiamma, i cui gaz riducenti possono operare la disossige¬ 
nazione del solfato di soda, come il farebbe il carbone 
misto alla carica. 

La forma dei forni pel vetro da bottiglie è general¬ 
mente rettangolare, i crogiuoli sono aperti, e variano di 
forma. 

In molte vetraie le materie destinate alla carica dei 
crogiuoli si sottopongono ad una operazione preventiva, 
cioè a forte riscaldamento, in compartimenti annessi al 
forno e riceventi le fiamme perdute : cosi i componenti 
del vetro vengono a provare un principio di fusione, per 
cui si convertono in una massa agglutinala, che dicesi 
fritta. 

Il forno contiene ordinariamente 8 crogiuoli. Ciascuno 
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di essi riceve una carica che varia da 600 a 1000 chilo¬ 
grammi (di fritta), da cui si ricava 80 0[0 incirca di vetro 
fuso ed affinato (400 a 800 chilogrammi). La fondita 
dura 12 ore. Il lavoro del vetro dura 12 ore. Cento botti¬ 
glie comuni, pesanti ciascuna da 850 a 900 grammi (in 
tutto, per le 100 bottiglie, 85 a 90 chilogrammi) esigono 
per la fondita, il lavoro ed il ricuocimento, da 60 a 75 
chilogrammi di litantrace. 

Per le bottiglie più spesse, destinate al vino di Sciam¬ 
pagna, la consumazione del combustibile è maggiore: cento 
bottiglie esigono 200 chilogrammi di litantrace. Ogni 
coppia di crogiuoli in lavoro ha un forno di ricuoci¬ 
mento. 

Il prezzo di vendita delle bottiglie comuni è all’officina 
di L. 13 il 100. Il loro costo si calcola a L. 11 il 100. 

Le bottiglie pel vino di Sciampagna, più pesanti e 
più accuratamente fabbricate, si vendono da 24 a 29 
lire il 100. 

Presso a poco eguali sono il costo ed il prezzo di ven¬ 
dita nelle officine del Belgio. 

La Francia fabbrica circa 60 milioni di chilogrammi 
di bottiglie da vino, delle quali se ne esporta circa un 
terzo (23 milioni di chilogrammi). 

Le bottiglie pel vino di Sciampagna generalmente si 
sottopongono ad una prova con una macchina a com¬ 
pressione : esse debbono reggere a pressioni di 25 a 35 
atmosfere. 

Diremo ora di alcuni perfezionamenti introdotti di re¬ 
cente nella fabbricazione francese delle bottiglie da vino. 

Accenneremo dapprima alla soppressione del fondo 
rientrante che finora usossi dare alle bottiglie comuni. 
Il fondo, fatto a modo di cono tronco rientrante nella ca¬ 
pacità della bottiglia, è un mezzo singolare per scemarne 
l’ampiezza di una frazione notevole di quella che si 
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argomenterebbe dalla esterna sua configurazione. Si 
aggiunge che tra il fondo rientrante e la parete della 
bottiglia rimane uno spazio, stretto per lo più, in cui si 
raccoglie la feccia e la materia colorante che si separano 
dai vini per lunga conservazione. Cotali materie vi si 
fissano talvolta per modo, che" difficile riesce il nettare 
la bottiglia quando nuovo liquido vi si voglia intro¬ 
durre : non è raro inoltre che si adoperi per nettare le 
bottiglie la migliamola (piombo da caccia), nel qual caso 
si corre ancora pericolo che rimanga nello spazio com¬ 
preso tra il fondo e le pareti qualche grano di piombo, 
onde può il vino prendere qualità nocive. Ad ovviare a 
questi inconvenienti, si modificò la forma delle bottiglie, 
facendone il fondo piatto, o solo leggiermente rientrante 
a modo di callotta sferica, il che si fa modellando la bot¬ 
tiglia in uno stampo a fondo leggermente convesso. Lo 
stampo è metallico, formato di due valve, le quali possono 
facilmente chiudersi ed aprirsi a cerniera. Esso si ap¬ 
poggia su di un disco convesso, su cui si modella il fondo 
della bottiglia. 

L’uso di uno stampo, e la modificazione accennata del 
fondo, ha reso possibile il fabbricare bottiglie di capacità 
quasi costante, il che ha i suoi vantaggi pel commercio 
dei vini in bottiglie, corrispondendo così un numero de¬ 
terminato di queste ad un volume di liquido quasi in¬ 
variabile. 

Una modificazione importante si introdusse nella fab¬ 
bricazione delle bottiglie da vino dal signor Raab, diret¬ 
tore delle vetraie di Rive de Gier, e questa riguarda la 
maniera colla quale si fa il collo (collet) delle bottiglie, 
ossia quell’orlo sporgente che sta poco sotto all’ orifizio 
delle medesime, ed ha per oggetto di rinforzarlo, e ren¬ 
derlo capace di resistere alla pressione di un turacciolo 
che forzatamente vi si introduce, e di servire di punto 
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d’appoggio ai cordoncini, od a quei fili metallici coi quali 
spesso si assicura e si fissa il turacciolo, come avviene 
pei vini spumeggianti, per la birra, ecc. 

Nell’antico modo di fabbricare le bottiglie usavasi ta¬ 
gliarne di netto il collo, poi afferrare la bottiglia pel 
fondo, e facendola girare intorno al suo asse, farvi ca¬ 
dere, a distanza conveniente dall’orifizio, un filo più o 
meno grosso di vetro fuso, che vi si avvolgeva intorno, e 
vi rimaneva poi fìsso dopo il raffreddamento. Molti incon¬ 
venienti erano conseguenza di questo modo di fabbri¬ 
cazione : 

1. 11 collo riusciva più o meno ampio, anche per 
bottiglie della medesima capacità ; quindi la necessità di 
impiegare turaccioli di varia grossezza secondo l’ampiezza 
del collo. 

2. Gli orli dell’orifìzio della bottiglia, non arroton¬ 
dati, conservavansi talvolta in forma di spigoli bastante¬ 
mente acuti, da guastare il turacciolo che vi si introdu¬ 
ceva, ed anche tagliare la mano di chi imprudentemente 
maneggiasse la bottiglia. 

3. Il collare od orlo, fatto per giustapposizione di 
nuovo vetro, talvolta non riusciva ben regolare, e pre¬ 
sentava punte o spigoli taglienti, che potevano ferire, 
scalfire, ecc. 

Questi inconvenienti si fecero scomparire col mezzo del 
procedimento che sto per descrivere. La figura g, (pag. 241) 
rappresenta il collo di una bottiglia distaccata dalla canna 
del boffatore. Esso manca di orlo o collare, ed ha gli 
orli taglienti. A formarne il collo quale deve essere, si 
afferra la bottiglia pel suo fondo, e se ne espone il collo 
al calore del forno, introducendolo in un’apertura in esso 
praticata. Quando il vetro dell’orifizio è rammollito, vi si 
introduce uno strumento che brevemente descriverò : a, 
b, c è una specie di tenaglia di ferro a due braccia, tra 
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le quali discende un’asta cilindrica b d : questa è desti¬ 
nata ad essere introdotta nel collo della bottiglia, di cui 


h 



essa determina la grandezza. Le due branche della tena¬ 
glia ba y bc portano alla loro parte interna una sagoma 
e f> e'f, la quale corrisponde alla forma che vuoisi dare 
al collare della bottiglia. 

Non è difficile il comprendere come con questo stru¬ 
mento si possa formare il collo d’una bottiglia : questo 
infatti, rammollito a dovere, riceve l’asta cilindrica b, d , 
che vi si spinge entro tanto che le due sagome della te¬ 
naglia si trovino in corrispondenza del collo ; allora si 
avvicinano le due sagome e si comprimono l’una e l’al¬ 
tra contro le pareti del collo, le quali si trovano per tal 
maniera costrette a riceverne l’impronla ; non è a dirsi 
che mentre questa operazione si eseguisce, si imprime 
alla bottiglia un moto di rotazione intorno al suo asse. 
Cosi le parti che sono rappresentate in incavo nehe bran- 

12 
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che della tenaglia produrranno sull’esterno del collo della 
bottiglia un’eminenza anulare, ossia il collare che deve 
rinforzarlo : oltracciò gli orli dell’orifizio rimarranno ar¬ 
rotondati, e non più taglienti; e finalmente il diametro 
del collo di un numero infinito di bottiglie riuscirà per 
tutte il medesimo, purché si adoperi la medesima tena¬ 
glia. È cosa chiara inoltre che quando si voglia dare al 
collo di una bottiglia un’altra forma (V. le figure h ed i), 
basterà per ciò far uso d’una tenaglia che abbia un’ altra 
sagoma. 

Ho visto nell’officina del signor Raab numerosi e varii 
campioni di bottiglie da vino, di varia forma e capacità, 
con colli varii essi pure, fabbricati col descritto metodo: 
di tali bottiglie cosi fabbricate se ne trovano già in com¬ 
mercio presso di noi. A parer mio queste innovazioni 
nella fabbricazione delle bottiglie da vino costituiscono 
reali e rilevanti progressi nell’ arte. In pratica l’aver bot¬ 
tiglie tutte di capacità determinata, e fornite di collo di 
larghezza costante, è un grandissimo vantaggio, e sem¬ 
plifica di molto l’operazione dell’imbottigliare. 

Alla fabbricazione delle bottiglie da vino si trova na¬ 
turalmente annesso per lo più quella delle dameggiane, 
la quale in essenza non presenta maggiori difficoltà che 
per la massa di vetro talvolta stragrande, che vuoisi rac¬ 
cogliere sulla punta della canna del beffatore, e per la 
difficoltà di distribuire regolarmente la massa vetrosa, 
per modo che, venendo al soffiarla in capacità sferica o 
piriforme, ecc., le pareti di questa riescano di uniforme 
spessezza, e la forma ne emerga bastevolmente regolare. 
Convien dire che questi risultamenti sono facilitati dal¬ 
l’uso di uno stampo di legno, entro cui si modella la 
parte inferiore della dameggiana. 

Coloro che trattano dell’arte vetraria, descrivono una pic¬ 
cola pompa, che fu inventata da un operaio della fabbrica 
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di Baccarat, per nome Robinet, e che è destinata a sosti¬ 
tuirsi alla bocca ed alle guancie (e polmoni) del boffa- 
tore. E una piccola pompa, che si adatta all’estremo 
della canna che il beffatore prenderebbe tra le labbra, e 
che, messa in azione, spinge aria nella massa vetrosa che 
sta all’estremo opposto della canna stessa. Dirò che né 
nella fabbricazione delle dameggiane, nè in quella delle 
lastre col metodo dei cilindri, non vidi impiegata mai 
questa macchinetta, di cui tuttavia mi pare incontestabile 
l’utilità. 


VETRO BIANCO PER LE FINESTRE. LASTRE SOFFIATE. 

Le materie, colle quali si fabbricano i vetri soffiati in 
cilindri, sono varie secondo i paesi. Questa sorta di vetro 
in Francia, in Inghilterra, nel Belgio, é sempre un sili¬ 
cato doppio di calce e di soda ; in Boemia per rincontro 
anche 1 vetri per le finestre si fanno con un silicato doppio 
di calce e potassa. Questa composizione è pure, se non 
erro, quella che si adotta nelle nostre fabbriche di Cre- 
vola, Intra, ecc. 

La sostituzione del solfato di soda al carbonato di 
questa base è uno dei progressi che si effettuarono in 
questi ultimi anni. Per tal uopo si adopra il solfato di 
soda Che proviene dalla fabbricazione dell’ acido clori- 
dico, sottoposto tuttavia a torrefazione, per modo che si 
ultimi l’azione scomponente dell’acido solforico sul clo¬ 
ruro di sodio. 

I vetri da finestre, tuttoché non debbano trovarsi in 
• ontatto coi reagenti chimici, o liquidi scioglienti, vo¬ 
gliono tuttavia avere una composizione in cui non prenda 
tioppo predominio la base alcalina, soda o potassa: non 
è raro vedere i vetri delle finestre provenienti da non 
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buona fabbricazione alterarsi sensibilmente pel continuato 
operare sovr’essi dell’acido carbonico e dell’umido atmo¬ 
sferico, coprirsi di fiorescenze, e di lamelle sottili, per lo 
più iridescenti, le quali accennano ad una vera cristalliz¬ 
zazione, e devitrifìcazione della massa loro, e che de¬ 
turpano l’apparenza delle lastre delle nostre finestre. 

Come tipo della composizione del vetro per le lastre 
da finestre, coll’ impiego del solfato di soda, si può pren¬ 


dere la seguente: 

Sabbia ..parti 100 

Solfato di soda.» 30 

Carbonato di calce.» 30 

Coke polverizzato.» 5 

Biossido di manganese .... » 2 


Totale parti 167 

Alle quali materie si aggiungono per lo più quantità 
variabili di vetro in frantumi, proveniente da fabbrica¬ 
zioni precedenti. Parrà certamente un po’ notevole la 
proporzione del carbone, la quale ascende in questa com¬ 
posizione a 16 per 0[0 incirca del peso del solfalo di 
soda. Si pensi tuttavia che il carbone qui si trova pure in 
contatto con carbonato di calce, che pel riscaldamento 
perde l’acido carbonico, il quale converte il carbonio (a 
temperatura elevata) in ossido di carbonio. 

Del rimanente, consultando i trattati chimici, si vedrà 
che la composizione di questo vetro può variarsi coll’ im¬ 
piegare diversi materiali, ed anche mutandone fino ad un 
certo segno le proporzioni. Non è quasi mestieri di ram¬ 
mentare usarsi il biossido di manganese, quanto più puossi 
aver puro, per distruggere nel vetro la tinta verde cui 
cagiona l’ossido di ferro. 

Si comprende inoltre che la bellezza delle lastre di¬ 
pende in gran parte da una compiuta fusione dei mate- 
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riali e da un perfetto affinamento, onde si evitano i di¬ 
fetti di bolle, noduli, strie, ecc. 


La composizione dei vetri da finestre puossi in generale 
rappresentare dai numeri seguenti : 


Silice. 

69, 6. . . 

. 71, 9. 

Calce. 

13, 4. . . 

. 13, 6. 

Soda. 

15, 2. . . 

. 13, 1. 

Allumina .... 

1, 8. . . 

. 00, 6. 

Ossido di ferro . . 

tracce . . 

. 00, 6. 

Ossido di manganese 

tracce . . 

. 00, 2. 

Il modo, col quale si lavora il vetro per formarne lastre 

da finestre, è descritto in 

tutti i trattati, 

e quasi volgar- 

mente conosciuto : perciò io 

non ne farò descrizione, limi- 

tandomi ad accennare alcuni particolari. 



Nelle vetraie della Francia si usano forni rettangolari 
con 8 crogiuoli disposti in due serie. Ciascun crogiuolo 
riceve una carica di 450 chilogrammi di miscuglio. La 
fondita dura 15 ore incirca. Si ottengono da 350 a 380 
chilogrammi di vetro. Il caricamento dei crogiuoli si fa 
in tre rate : la prima porzione si fonde in sette ore, la 
seconda in quattro e la terza in tre ore. Terminata la fu¬ 
sione, si lascia la materia a sè per un’ora e mezza, poi si 
damano al lavoro; così in ciascun mese si fanno 18 a 
20 fondite. 

Ogni crogiuolo fornisce da 200 a 225 cilindri, pesanti 
ciascuno chilogrammi 1,640 a 1,240. Staccate le due e- 
stremita, e tolto il vetro inutile, ogni cilindro viene a 
pesare da 820 a 970 grammi. 

Più ampii crogiuoli si adoprano nelle vetraie dal Belgio. 
Ciascuno d’essi contiene 600 chilogrammi di materia; 
essi hanno forma ovale, e si presentano all’operaio nel 
verso del maggior loro diametro. 

Per fabbricare 100 chilogrammi di vetro, si esigono 
600 chilogrammi di combustibile. 
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100 chilogrammi di lastre lavorate costano nelle fab¬ 
briche del nord della Francia L. 40, in Inghilterra L. 29, 
e nel Belgio L. 32 a 33. 

Si calcola che nel costo di fabbricazione il prezzo del 
combustibile ascenda a 30 o 40 per 0(0. 

È veramente straordinaria la quantità di lastre soffiate 
col metodo dei cilindri che si fabbricano annualmente, 
e che non solo servono alla consumazione europea, ma 
ancora alimentano un commercio importantissimo di 
esportazione in America. La sola provincia di Charleroi nel 
Belgio conta 37 forni che lavorano alla fabbricazione delle 
lastre per le finestre, i quali producono ciascuno 100 
mila chilogrammi di vetro per ciascun mese; onde an¬ 
nualmente si ha una produzione di 44 milioni di chilo¬ 
grammi. 

11 metodo che ora generalmente si segue per fabbricar 
lastre per le finestre è quello dei cilindri. Già abbiamo 
detto che un altro metodo è ancora seguito in alcune of¬ 
ficine inglesi, quello della forza centrifuga, col quale si 
fabbrica il cosi detto vetro a corona, ma esso a poco a 
poco scompare. 

La fabbricazione dei cilindri, dai quali poi si otten¬ 
gono le lastre, è molto maestrevolmente condotta nelle 
officine di Francia, Belgio ed Inghilterra: la difficoltà sta 
nel dare ai cilindriche talvolta riescono ad una lunghezza 
di oltre due metri, uniformità di diametro (ossia perfetta 
cilindricità) e regolare spessezza. Eppure non è che 
adempiendo a queste condizioni che dal cilindro aperto e 
disteso si ricava una lastra regolare e di buona fabbrica¬ 
zione. Ho già rammentato come i prodotti italiani d’arte 
vetraria per questo lato si mostrassero assai scadenti. A 
questo sconcio tuttavia sarà facile portar rimedio, giac¬ 
ché si possono avere operai abili anche in Italia. 

Mi giova dire ora di una operazione che si eseguisce 
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sui cilindri ancora chiusi e terminati da callotta sferica, 
per aprirli: questa operazione altra volta si eseguiva chiu¬ 
dendo l’orifizio libero della canna, e presentando al forno 
1 estremo chiuso del cilindro : il quale estremo ben presto 
si rammolliva a tal segno, che l’aria interna dilatata il 
rigonfiava, e lo faceva scoppiare : i lembi della rottura, 
rammolliti convenientemente, si tagliavano colle forbici e 
si uguagliavano. Questo modo speditivo di procedere era 
tuttavia cagione di un inutile dispendio, per la necessità 
di rifondere in altra operazione quei ritagli di vetro che 
nel modo descritto si staccavano dai cilindri. 

Questa operazione ora si eseguisce rammollendo la 
pai te centrale della callotta coll’esporla a vivo fuoco, poi 
se ne tocca il centro con un corpo metallico incandescente, 
cosicché si determina in quel punto un foro : allora si 
scalda nuovamente la callotta sferica, poi si imprime al 
cilindro un movimento di oscillazione, per cui i lembi del 
foro si distendono, mentre il foro si allarga fino ad avere 
il medesimo diametro del 'cilindro. Per dare poi la voluta 
regolarità a questa parte del cilindro, si rammollisce al¬ 
quanto la parte sua nuovamente fatta, poi se ne regola¬ 
rizzano le pareti, facendo girare il cilindro intorno al 
suo asse, ed appianandola con uno strumento di legno. 

Fra le fabbricazioni più importanti del tempo presente 
si annovera quella delle lastre di vetro colorato. Francia, 
Belgio, Inghilterra mandarono alla Esposizione numerosi 
e svariati saggi di questi prodotti. 

Abbiamo già fatto cenno di questi nella rassegna dei 
prodotti dell’arte vetraria : quanto al modo di fabbrica¬ 
zione, quel tanto che qui ne potremmo dire non aggiun¬ 
gerebbe nulla a quanto si trova nei trattati che si aggirano 
su questo argomento. 

Ci limiteremo a dire che, oltre alla moltiplicità delle 
tinte, i fabbricanti cercano di ottenere effetti di colori 
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che imitino quelli che si ammirano nei vetri a colore di 
antica fabbricazione. Per quanto alle gradazioni di colori, 
i fabbricanti moderni hanno certamente ottenuto quanto 
si poteva desiderare; ciò malgrado gli effetti non riesci- 
rono pari a quelli degli antichi vetri a colore : forse la 
stessa irregolarità della spessezza delle lastre fabbricate 
anticamente, e le ondulazioni della loro superfìcie con¬ 
correvano a dare alle antiche invetriate quell’aspetto par¬ 
ticolare, che a detta degli intelligenti non si potè finora 
pienamente imitare. Per questo fine alcuni fabbricanti 
rendono aspra una delle due superficie dei loro vetri a 
colore, col farvi degli intagli o delle scalfiture nell’atto 
del gitto. Del rimanente ritengasi che quanto si trova di 
bellezza sulle vecchie finestre dei tempi antichi dipende 
in gran parte dal modo col quale vi erano distribuite le 
ombre per mezzo ai colori. 


LUCI DA SPECCHI. 


Poco rimane a dirsi intorno a questo argomento, dopo 
quel tanto che ne fu detto nella parte descrittiva della 
Esposizione. 

Il vetro che si impiega nel fabbricare le lastre o luci 
da specchi è un silicato doppio di soda e di calce. Diamo 
qui la composizione di alcuni dei più rinomati vetri di 
questa maniera : 

Lastre di S. Gobin. 

Silice.73, 

Calce.15, 5 

Soda.11, 5 

Totale 100, 0 
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Meno ricche di calce, ed alquanto più ricche di silice 
e di soda, sono le luci da specchi di fabbricazione inglese. 

Silice. 75, 2. ... 74, 5. 

Calce.6, 9. . . . 4, 7. 

Soda.17, 0. . . . 19,’ 

Allumina .... 0, 6. 15 

Ossido di ferro . 0, 3. . 0 2. 


Torna qui opportuno l’osservare che una giusta mi¬ 
sura degli ingredienti è indispensabile perchè le luci da 
specchi riescano di buona qualità : se la proporzione della 
soda si accrescesse, il vetro prenderebbe una sensibile rea¬ 
zione alcalina, e per l’azione continuata dell’aria si alte¬ 
rerebbe (ressnage dei Francesi), ossia si coprirebbe di un 
velo sensibile di carbonato di soda, e perderebbe in 
parte il suo splendore. Un tale difetto si osservò nel 1851 
alla prima Esposizione di Londra in una luce da specchio 
di dimensioni veramente colossali, e di fabbricazione in¬ 
glese, la cui superfìcie, a vece di apparire lucida e tersa, si 
mostrava coperta di una specie di trasudamento, che aveva 
una reazione alcalina, e dipendeva da eccedenza di soda. 

Il medesimo difetto si osservava nelle lastre di S. Go- 
bin di antica fabbricazione, le quali si componevano di : 

Silice .... 72, 00. 

Soda .... 19^ 50. 

Calce .... 8, 50. 

Totale 100, 00. 

L avere scemata la proporzione della soda, ed accresciuta 
alquanto quella della silice e della calce, bastò a correg¬ 
gere questo difetto, ed a rendere le luci di S. Gobin af¬ 
fatto inalterabili. 

I materiali che si adoprano per comporre il vetro di 
cui è questione, sono le sabbie silicee pure per quanto è 
possibile, e sottoposte se è d'uopo a lavature : le pietre 
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da calce o carbonati di calce, nei quali particolarmente si 
ricerca l’assenza degli ossidi di ferro : poi la soda, altra- 
volta proveniente dalle sode naturali, ed ora estratta dal 
sale marino col metodo di Leblanc e Dizè. 

Ripeto qui che al presente, invece del carbonato di soda, 
si impiega per lo più il solfato, il quale vuole essere 
purificato con ripetute cristallizzazioni, ovvero con la ra¬ 
pida cristallizzazione ottenuta mercè la evaporazione pro¬ 
mossa dal riscaldamento. Non è mestieri aggiungere che, 
impiegandosi il solfato di soda, è mestieri introdurre nella 
carica una conveniente proporzione di carbone. 

Debbo qui rammentare la sostituzione della barita alla 
calce, come pratica che si tentò, e che deve essere subor¬ 
dinata alla facilità maggiore o minore, colla quale si può 
avere solfato o carbonato di barita puro. 

La necessità d’impiegare nella fabbricazione delle luci 
da specchi i materiali più puri che sia possibile ottenere 
anche con procedimenti chimici, fa si che tutte le vetraie, 
che lavorano in tale fabbricazione, hanno annessa un’of¬ 
ficina di prodotti chimici. 

I procedimenti di fusione del vetro per le lastre di gitto, 
e gli alti meccanici coi quali esse si spianano, si lisciano 
e si lustrano, sono bastantemente conosciuti, onde credo 
inutile il farne argomento di discorso, e mi limito perciò 
a rammentarne solo alcuni particolari. 

Nella pulitura delle lastre già spianate con sabbia e sme¬ 
riglio, e per dar loro l’ultima mano che renda la loro su¬ 
perfìcie compiutamente brillante, usasi il colcotar, ossia 
rosso d?Inghilterra, o sesquiossido di ferro, preparato col 
mezzo della scomposizione del solfato di protossido di ferro. 
La preparazione di questo prodotto si eseguisce per lo 
più nelle officine medesime nelle quali esso si consuma. 
La torrefazione del solfato di protossido di ferro sommi¬ 
nistra acido solforoso ed acido solforico anidro : di questi 
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prodotti, che generalmente vanno perduti, potrebbesi cer¬ 
tamente trarre un partito. Il sesquiossido di ferro residuo 
della calcinazione del solfato esige operazioni assai lun¬ 
ghe di macinazione e lavatura, e levigazione, giacché è 
essenziale che esso sia in polvere finissima, impalpabile, 
e non vi si trovino grani duri, ecc., pei quali la superfìcie 
delle lastre si righerebbe. 

A digrossare e spianare e pulire le lastre, è necessario 
assettarle su d’una tavola fissa o mobile (a seconda dei mec¬ 
canismi che si adoperano), e ciò si fa col mezzo di una 
poltiglia di gesso, su cui, stesa sulla tavola ed ancora li¬ 
quida, si adagia la lastra, la quale vi rimane fìssa tosto 
che il gesso ha fatto presa. In una grande fabbrica, la 
quantità di gesso, che per tal modo annualmente si con¬ 
suma, riesce notevole. Quindi, là dove il combuslibile si 
può avere a buon mercato ed il gesso è cosa non comune, 
usasi rivivificare questo dopo che ebbe servito, il che 
si fa scaldandolo convenientemente, in modo da discac¬ 
ciarne 1 acqua combinata. Quali siano le precauzioni da 
seguirsi perchè questa operazione raggiunga il suo scopo, 
non potrei bene specificare. Vidi per tale oggetto ado¬ 
perati forni speciali, ma parmi che in una vetraia non deb¬ 
bano mancare calori perduti, coi quali la disidratazione 
del gesso si faccia economicamente. 

Una innovazione si introdusse da qualche anno nella 
fusione del vetro con cui si gittano le lastre. Altra volta 
(e ciò è detto e descritto in tutti i trattati) si usava fon¬ 
dere la materia entro crogiuoli appositi, quindi la materia 
fusa ed affinata si versava in un crogiuolo maggiore detto 
cuvette, che raccoglieva per lo più la materia di due cro¬ 
giuoli, e da cui si faceva quindi la colata. Due forni di¬ 
stinti ricevevano i crogiuoli, e le cuvette. Non è a dirsi 
che per tal modo si consumava una notevole quantità di 
combustibile senza vantaggio : perciò ora generalmente 
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si fa la fusione direttamente entro crogiuoli di grandi 
dimensioni, i quali poi, dopo l’affinamento, servono essi 
stessi alla colata. Non è a dirsi che, prima di versare il 
vetro sulla tavola della colala, si ha cura di mondare 
accuratamente la superficie del vetro dai corpi estranei 
che vennero a galla sovr’esso, come si ha cura di non ver¬ 
sare tutto il vetro contenuto nel crogiuolo, affinchè le 
impurità, che per la loro grande densità si raccolsero al 
fondo, non vadano a deturpare la materia della lastra. 

La colata si praticava altra volta cominciando a versare 
il vetro sull’estremo della tavola metallica che riguardala 
bocca del forno di ricuocimento, e procedendo verso l’e¬ 
stremo opposto : in egual verso operava il rullo che deve 
seguire nel suo lavoro la direzione nella quale si fa la 
colata. Conseguenza di ciò si era che la parte ultima 
compressa dal rullo era ancora assai molle al momento 
in cui gli operai, ripiegandone il lembo in alto ed affer¬ 
rando questo con specie di tenaglie di legno, spingevano 
la lastra a scorrere sulla tavola, e passare entro il forno 
di ricuocimento, onde la lastra riusciva così assai facil¬ 
mente sformata, A tale inconveniente si ovviò col mezzo 
semplicissimo, che ora è generalmente seguito, di far la 
colata in senso inverso, sicché l’ultima parte versata sul 
tavolo sia quella che è più vicina all’imboccatura del 
forno da ricuocere. Così l’azione meccanica dello spin¬ 
gere la lastra si fa sopra una parte di essa, che, perchè 
fu la prima colata, è già bastevolmente indurita da non 
più sformarsi. 

Un’altra pratica si è pure introdotta di recente 1 nelle 
fabbriche di luci da specchi : essa consiste nel fare scor¬ 
rere sulla lastra già stesa, e dopo che si tolsero i regoli 
che ne limitarono rattezza ed i lati, un cilindro o rullo, 
minore di quello che servi alla prima cilindratura, col 
quale secondo rullo si tolgono con facilità le ondulazioni 
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e le irregolarità che possono ancora rinvenirsi nella la¬ 
stra. Questa pratica rende più facile il conseguimento di 
lastre perfettamente piane. 

1 crogiuoli fusorii pel vetro da lastre hanno capacità 
variabili. Essi contengono da 300 a 500 chilogrammi di 
materia fusa ; sono alti poco meno di un metro, hanno 
pareti spesse 6 a 7 centimetri; il fondo spesso 10 centi¬ 
metri. Un buon crogiuolo può fare 30 fusioni successive. 
La materia da fondersi non vi si introduce tutta in una 
volta, ma a tre «prese con intervallo di tre ore dall’una 
all’altra. La fusione dura da 7 ad 8 ore. L’affinamento si fa 
a temperatura elevatissima, affinchè il vetro acquisti per¬ 
fetta liquidità, e si purghi a dovere, sia per estricamento 
delle bolle gazose, sia col separarsi e riunirsi al fondo 
del crogiuolo le materie straniere non bene fuse : questo 
periodo di fabbricazione dura da 5 a 6 ore. Dopo raffi¬ 
namento è necessario lasciare il vetro rassodarsi un poco, 
e farsi tenace quanto si conviene perchè si possa far la 
colata; questo periodo dura da 9 a 10 ore. Perciò le co¬ 
late si fanno per lo più regolarmente ad intervalli di 24 
ore. In una officina, dove il lavoro è continuo, si hanno 
sempre colate al mattino (a 6 ore) ed alla sera (anche 
alle 6) ; così vidi a S. Hélène, ed a Floreffe. I forni a 
fusione contengono per lo più 10 o 12 crogiuoli. Due 
forni lavorano contemporaneamente : P uno per le co¬ 
late del mattino, l’altro per quelle della sera. Ciascun 
forno lavora per ogni colata una carica di materie 
di 3,600 a 6,000 chilogrammi. Le colate sono accom¬ 
pagnate da perdite di materie, sia per quanto si toglie 
dalla superficie della massa fusa prima che questa si 
versi, sia per quanto rimane nel fondo del crogiuolo 
come materia non bene omogenea, sia per le bavature 
che debbono togliersi dopo il cilindramenlo ; onde ogni 
colata per lo più fornisce da 2,000 a 2,500 chilogrammi 
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di lastra di gitto, ossia 80 a 100 metri quadrati di lastre 
spesse 10 millimetri incirca. 

Nell’officina di Floreffe i forni hanno 12 crogiuoli; cia¬ 
scun crogiuolo riceve 360 chilogrammi incirca di mate¬ 
ria, in tutto 4,320 chilogrammi di materia. Le colate si 
fanno ogni 24 ore : ciascuna di esse consuma da 6,500 
a 6,700 chilogrammi di combustibile. Durante la fusione 
si perde circa il 15 per 0/0 della materia dei crogiuoli, sia 
per volatilizzazione della materia alcalina, sia per gli 
spruzzi che si sollevano durante la fusione, ecc. Il pro¬ 
dotto in lastre riquadrate, ed in vetro da rifondersi, si 
riduce a chilogrammi 2,142. 

Le cose, che andai discorrendo in questo capitolo rela¬ 
tivo alla fabbricazione delle luci da specchi, presteranno 
qui materia ad alcune considerazioni. 

L’arte così stupenda del fabbricare le luci da specchi 
fu una volta lustro di questa nostra patria : ora essa è 
per noi perduta, e per le luci da specchi noi siam fatti 
tributari della Francia specialmente, ma ancora del Bel¬ 
gio; meno assai dell’Inghilterra; ai quali paesi altra volta 
si spedivano, come ricercatissime, le luci di Venezia. Un 
voto sorge spontaneo sulle labbra di chi si arresta a 
questo solo fatto, che una cosi interessante maniera di 
fabbricazione si risusciti presso di noi, e si erigano sul 
nostro suolo fabbriche che rivaleggino colle straniere. 

Giova qui tosto osservare, che la fabbricazione attuale 
delle luci da specchi non è più quella in cui si distin¬ 
sero i Veneti, i quali lavoravano queste lastre col me¬ 
todo dei cilindri, metodo che non ha nulla di comune con 
quello del gitto. E ciò è così vero, che tostochè quest’ul¬ 
timo si rinvenne, l’arte veneta, introdotta in Francia, do¬ 
vette cadere. Gol metodo dei cilindri è impossibile otte¬ 
nere i prodotti che quello della colata ha resi per così* 
dire comuni e volgari. 
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Il risuscitare presso di noi la fabbricazione delle luci 
da specchi equivarrebbe ad erigere una o più officine, 
non aventi più nulla di comune con quelle che avemmo 
altra volta, nè per la produzione delle lastre, nè per la 
loro lavorazione. 

Chi ha per poco conoscenza delle officine che sono qui 
argomento di discorso, e delle condizioni nelle quali ver¬ 
sano le già esistenti, si persuade che improvvido consi¬ 
glio sarebbe l’ingolfarsi in cosifatta impresa. 

Una officina per la fabbricazione delle luci da specchi 
non si impianta che con ingenti capitali. Le fabbriche 
francesi per lungo tempo si sostennero per privilegi loro 
accordati. Al cessar di questi nacquero le concorrenze : 
quindi la necessità di fabbricare su più grande scala, e 
lavorare rapidamente, e produrre molto in-poco tempo, 
per sostenere la lotta colle officine rivali : ma il guada¬ 
gno ancor grande allettò gli speculatori : ne nacquero 
nuovi conflitti, che non cessarono che col fondersi delle 
Società rivali, e coll’abbassamento dei prezzi. Queste vi¬ 
cende, mentre furono cagione che il numero delle officine 
si moltiplicasse, fecero pure sì che la produzione loro 
si accrescesse a tal segno, che la merce si trovasse in 
certo modo costretta a cercare il compratore, e perciò 
scemasse di prezzo a tal punto, che il produrla non è più 
sorgente che di tenui guadagni. Da documenti raccolti dal 
Consiglio superiore di commercio di Francia, risulta che 
nel 1860 la fabbricazione delle lastre di gitto era in Eu¬ 
ropa ripartita come segue : 

Producenti 

Francia . . Fabbriche N° 5 metri sup. 305,000 
Inghilterra . » » 6 » 350,000 

Belgio ... » »2 » 110,000 

Conf. Germ. . d » 1 » 70,000 

Produzione annua metri sup. 835,000 
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Il capitale che in Francia rappresenta questa fabbrica¬ 
zione si calcola a 50 o 60 milioni di lire. Onde approssi¬ 
mativamente si deduce che questa industria medesima 
rappresenta per l’Europa intiera un capitale di 150 milioni 
di lire. Si calcola inoltre che la Francia produca in lastre, 
che si smerciano tanto nell’interno quanto all’ estero, per 
un valore di 10 a 12 milioni, e che la produzione di 
merce vendibile, che è fornita al commercio da tutte le 
fabbriche europee, ascenda ad un valore di 30 milioni. 

Questa enorme produzione (notisi bene) si riferisce ad 
un oggetto che soddisfa ad un bisogno della società, 
che non é reale, ma fittizio; in una parola le luci 
da specchi sono un arredo di lusso, a cui pertanto 
solo si aprono le case dei più facoltosi. Si aggiunga 
che di questo prodotto la consumazione non è in ra¬ 
gione della produzione, ma vi sta grandemente al dis¬ 
sono. Le luci da specchi hanno durata, puossi dire, 
illimitata, se pure non avvenga che per caso si rompano. 
Onde è che quand’anche la produzione delle luci da 
specchi rimanesse stazionaria quale essa è al presente, 
pure deve venire un giorno in cui essa sarà di gran lunga 
superiore alla consumazione, ossia alle ricerche. Ne è 
prova ciò che avviene ora in Francia, dove si calcola che 
annualmente si producono 55,000 metri quadrati di la¬ 
stre che rimangono invenduti. Perciò si cercò di ridurre 
il prezzo di vendita di questo prodotto, il quale in poco 
più di 20 anni scemò del 60 per 0/0. 

Questa diminuzione rese più accessibili le luci da spec¬ 
chi ai meno facoltosi, e noi vediamo ora questo genere 
di adornamento domestico sparso e diffuso presso a quasi 
tutte le classi della Società; ma qui pure vi sarà un li¬ 
mite, e quando ogni famiglia possegga uno o parecchi 
specchi, non sarà più possibile il trovare nuovi compra¬ 
tori, come si sarà pure raggiunto un limite nell’abbas- 
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samento del prezzo, oltre al quale non sarà piu dato 
produrre. 

Conseguenza di questo progressivo andamento e decre¬ 
scente della ricerca delle luci da specchi, come oggetti 
di lusso, sono gli sforzi che si vanno facendo, special¬ 
mente in Inghilterra, per produrre a prezzi ridotti, per 
guisa che le lastre di gitto ricevano altre e più frequenti 
applicazioni. Cosi, non curando tanto la purezza della ma¬ 
teria impiegata, le officine inglesi vendono i loro pro¬ 
dotti con molto maggior facilità che le francesi eie bel- 
ghe. Il direttore della fabbrica di lastre di gitto a S. 
Hélène, a cui io faceva osservare che le lastre fabbricate 
da lui erano di tinta verdognola, e per questo lato assai 
inferiori alle francesi, mi rispondeva che di ciò egli non 
teneva conto, mentre egli non poteva, col continuo e 
quotidiano lavoro, soddisfare a tutte le richieste che gli 
pervenivano. Ma già ho detto che l’impiego di tali luci 
non è più generalmente per farne specchi, ma sì per le 
botteghe dei commercianti, per le finestre dei facoltosi, 
ecc. Pertanto si scorge che questa fabbricazione, ristretta 
alla produzione di oggetti di lusso, si troverebbe già quasi 
nell impossibilità di sostenersi : essa deve discendere di 
un grado quanto alla perfezione del lavoro, per presen¬ 
tai si siccome capace di soddisfare a nuove esigenze, ed 
aprire cosi un esito alla merce. 

Per lo stesso motivo si cercò una via di vendita alle 
lastre di gitto, fabbricandole meno belle, e ponendole in 
commercio senza pulitura, ad uso di coperture di edifi- 
zii, o di marciapiedi trasparenti, coi quali si cuoprono 
anditi e vie sotterranee, ecc. 

La fabbricazione delle luci da specchi ha ancora per 
sostenersi 1 esportazione, la quale ogni giorno va facen¬ 
dosi più facile, mercè le nuove comunicazioni che si 
aprono tra paesi e paesi, e la facilità e sicurezza dei 
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mezzi di trasporto, pei quali puossi fare a centinaia e 
centinaia di leghe di distanza un invio di lastre anche 
già amalgamate, colla quasi certezza che esse giungano 
intatte alla loro destinazione. Questa è ancora la risorsa 
delle fabbriche di cui è discorso : ma certamente verrà 
un tempo in cui anche all’ estero scemeranno di molto 
le ricerche, e le Società che posseggono le officine do¬ 
vranno accontentarsi di guadagni assai minori di quelli, 
già molto ridotti, dei quali esse già si accontentano pre¬ 
sentemente. 

In presenza di tali fatti, è mia opinione che l’adope¬ 
rarsi a far risorgere, colle nuove sue forme, la fabbrica¬ 
zione delle luci da specchi in Italia sarebbe follia. E ciò 
tanto più mi pare vero, quando consideriamo che quanto al 
combustibile l’Italia è in condizioni tutt’ altro che fortu¬ 
nate. Rammento qui chele officine inglesi, poste in vici¬ 
nanza delle miniere di carbone fossile, possono procac¬ 
ciarsi questo combustibile a 5 o 6 franchi la tonnellata; 
che nelle officine del Belgio in media il prezzo del buon 
combustibile è di 10 a 12 franchi la tonnellata; che nel¬ 
l’interno di Londra il prezzo di questa derrata è di 12 
a 14 franchi; che a Parigi il litantrace costa circa 15 
franchi la tonnellata, e che il medesimo combustibile 
viene a costare a noi, reso in uno dei nostri porli del Me¬ 
diterraneo, non meno di 35 a 38 franchi la tonnellata. 

Una sola considerazione puossi addurre ad infermare 
la portata delle altre a cui siamo venuti in precedenza, 
ed è che presso di noi potrebbero le operazioni di di¬ 
grossamento e pulitura farsi con ordigni meccanici messi 
in movimento da cadute d’acqua. E ciò è vero; e per 
tal maniera si risparmierebbe quasi la metà di quel tanto 
di combustibile che si impiega nelle officine d’Inghil¬ 
terra, del Belgio, ecc., ossia quella parte che vi si consuma 
per produrre la forza motrice. Ma resterebbe sempre a 
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consumarsi una meta di combustibile, che avrebbe un 
prezzo quasi triplo di quello a cui esso si può avere nelle 
officine inglesi, francesi e belgiche (1). 

Ancora una osservazione. Le officine, nelle quali si fab¬ 
bricano le lastre da specchi hanno annesse fabbriche di 
prodotti chimici, i quali in parte si consumano nell’offi- 
cina medesima, in parte si smerciano, come necessarii 
alle altre industrie esercitate nel paese. Ora, è d’uopo con¬ 
fessarlo, questa maniera di guadagno mancherebbe in 
gran parte presso di noi, tanto più ora che le convenzioni 
di commercio colla Francia e colflnghilterra rendono più 
facili gli acquisti dei prodotti chimici di fabbricazione 
straniera. 


LASTRE DI VETRO BIANCO PER LA FOTOGRAFIA, 

E LASTRE PULITE PER LE FINESTRE. 

La fabbricazione delle lastre per uso dei fotografi, e 
delle lastre pulite per le finestre delle abitazioni, ha uno 
stretto nesso con quella delle luci da specchi. Infatti 
questi prodotti sono lastre soffiate col metodo dei cilindri 
quindi distese, e sottoposte poi alle operazioni di spiana¬ 
mento e pulitura, come se fossero luci da specchi : è in 
una parola il rinnovamento dell’arte veneta, ma applicata 
a lastre di vetro assai sottili, che per le operazioni mec¬ 
caniche, alle quali si assoggettano, acquistano una per- 


(1) Nella officina di S. Marie d’Oignie, la consumazione del 
combustibile per un metro quadrato di lastra terminata si ripar¬ 
tisce così : 

Per la fondita ed il ricuocimento .... Chil. 180 
Pel digrossamento e la pulitura.» 195 

Totale per un metro quadrato. Chil. 375 
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fetta planimetria, ed uno splendore che, per quanto si 
faccia, non si trova nelle lastre comuni. 

È naturale che per questa maniera di lavorazione si 
scelgano materie capaci di dare un vetro di bella bian¬ 
chezza; che inoltre se ne curi a dovere la fusione, per¬ 
chè scompaiano bolle, strie, ed altre imperfezioni ; che 
poi nel soffiare i cilindri si tengano le pareti di questi 
più spesse che non sono le lastre ad uso di vetri per le 
finestre, giacché il lavoro meccanico le deve consumare 
sensibilmente sulle due facce opposte. Ordinariamente alle 
lastre che per tal modo si intendono di lavorare, si dà 
una spessezza che ascende a 2 o 3 millimetri : i cilindri 
si soffiano ad oltre un metro di lunghezza e con un dia¬ 
metro di 30 centimetri incirca. La quale maniera di fab¬ 
bricare rende assai penoso il lavoro dei beffatori, i quali 
debbono maneggiare alla punta delle loro canne, e sof¬ 
fiare in cilindro uniforme una massa di vetro del peso 
di parecchi chilogrammi. Queste lastre poi, stese e ricotte, 
si assoggettano al lavoro dell’appianamento e della pu¬ 
litura. Si comprende come lo spiegamento dei cilindri sia 
opera gelosissima in questa maniera di lavorazione, do¬ 
vendosi ogni irregolarità di superficie togliere colle ul¬ 
teriori operazioni meccaniche, alle quali perciò non po¬ 
trebbe convenientemente sottoporsi una lastra inarcata, 
gibbosa, ecc. 

Lo spianamento delle lastre si fa col fregare due la¬ 
stre Luna contro l’altra, con interposizione prima di sme¬ 
riglio alquanto grosso, poi di smeriglio sempre più fino; 
la pulitura si compie coll’ossido rosso di ferro. Queste ope¬ 
razioni hanno molta analogia con quelle che servono allo 
spianamento ed alla pulitura delle luci da specchi. Una 
difficoltà non lieve si incontrò tuttavia, per trovar modo 
con cui le lastre si fissassero ai piani di sostegno, sui 
quali esse debbono soggiacere a forte fregamento. Questa 
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difficoltà venne felicemente risolta dai signori Chance (a 
Spoonlane presso Birmingham) col coprire la tavola di so¬ 
stegno con una pelle, la quale si bagna con acqua, e su 
cui poscia si adagia comprimendo alquanto la lastra da pu¬ 
lirsi. Scacciata perfettamente l’aria interposta, la lastra si 
trova dalla pressione dell’aria talmente compressa sulla ta¬ 
vola di sostegno, da non più separarsene, malgrado lo sforzo 
assai gagliardo che sovr’essa fanno i cuscinetti freganti, 
ecc. La lastra pulita si stacca dalla tavola introducendo 
con precauzione la lama di un coltello tra essa e la pelle 
sottoposta: in tal guisa penetra un po’ d’aria sotto la la¬ 
stra, e questa si può tosto sollevare. Questo modo di 
procedere, inventato dai signori Chance, rese possibile e 
facil cosa il dare una perfetta planimetria a sottilissime 
lastre, alle quali non si sarebbero potuti applicare i mec¬ 
canismi, dei quali si può far uso nel lavorare lastre della 
spessezza di un centimetro. 

La fabbricazione, di cui ho tenuto discorso, è quella 
che fornisce le lastre di vetro, di cui fanno uso i foto¬ 
grafi per ricevere le prove negative. 

Si comprende infatti che una perfetta planimetria è 
indispensabile in questi vetri, che, coperti della prova ne¬ 
gativa, debbono poi servire a far prove positive, le quali 
si troverebbero deturpate e sformate quando i raggi di 
luce, attraversando la lastra, perdessero del loro paralle¬ 
lismo, a motivo delle ondulazioni e delle irregolarità che 
essa avesse. I signori Chance si procurarono con questa 
loro fabbricazione uno smercio che si può dire irmnenso, 
giacché le loro lastre per la fotografia si spacciano a tutto 1 
il mondo. 

Ho detto che per tal modo si preparano altresì lastre 
per le finestre, più spesse e più belle delle comuni; è 
questa una delle vie di consumazione di questi prodotti. 

Non è a dirsi finalmente che lastre cosi fatte, tuttoché 
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sottili, perchè dotate di perfetta planimetria e pulite a 
dovere, possono prestarsi a farne specchi, tanto col me¬ 
todo della ordinaria amalgamazione, quanto con quello 
più recente dell’argentatura, di cui abbiamo già parlato 
in precedenza, i quali specchi potrebbero talvolta ritrarre 
pregio appunto dalla sottigliezza della lastra, come po¬ 
trebbero pel buon mercato ricevere smercio facile presso 
i poco facoltosi. 

La maniera di lavorare le lastre di vetro soffiate col 
metodo dei cilindri è, come dicemmo, una riprislinazione 
(per altro scopo) della fabbricazione veneta delle luci da 
specchi. Sotto la sua novella forma, e colle sue nuove 
destinazioni, non potrebbe essa impiantarsi presso di 
noi ? Non sarebbe egli possibile, là dove una vetraia è 
già stabilita, e vi fa lastre per le finestre, e supposto che 
questa possa disporre di una caduta d’acqua d’una certa 
forza, lo stabilire i meccanismi di spianamento e pulitura, 
e fabbricare con poco dispendio le lastre a modo di quelle 
che hanno ora tanto smercio in tutto il mondo ? 

Certamente, quando si volesse intraprendere questa ma¬ 
niera di lavorazione, sarebbe mestieri di tosto volgere ogni 
cura a perfezionare la composizione e 1’affinamento del 
vetro, che, convien dirlo, nei nostri prodotti indigeni è 
lontano dall’essere perfetto. 


VETRO BIANCO CAVO. 

(Hohlglas dei Tedeschi, Gobeletterie dei Francesi). 


Un vetro bianco comune si impiega per fabbricare bic¬ 
chieri, e bicchierini, e bottiglie, e caraffe, e vasi per uso 
dei chimici, ecc., i quali prodotti prendono il nome gene¬ 
rico di gobeletterie. 
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Questa sorta di vetro è quella che più comunemente 
soddisfa alle esigenze della vita sociale, ed ai bisogni 
delle famiglie meno facoltose, le quali tuttavia non po¬ 
trebbero privare la loro modesta abitazione di arredi di 
vetro, come bicchieri, saliere, ecc. Jn una parola, il ve¬ 
tro bianco è il cristallo del povero. 

La Francia possiede 70 vetraie che lavorano nel fab¬ 
bricare oggetti di questa maniera di vetro ; esse hanno 
100 forni, e dànno alimento e sostentamento a circa 20 
mila operai. La produzione delle officine summenzionate 
si calcola a presso che 20,000,000 di franchi. 

11 vetro, di cui è questione, è un doppio silicato di calce, 
e di una base alcalina, soda o potassa. La scelta piuttosto 
di questa, che di quell’altra base, dipende dalle condizioni 
locali, nelle quali trovasi la vetraia, quanto a produzioni 
indigene, e maggiore o minore facilità di commerci. 

Destinata pressoché unicamente a soddisfare alle esi¬ 
genze del povero, questa fabbricazione per lo più non 
fa sfoggio nè di qualità di materie, nè di forme peregrine, 
nè di lavorio ricercato e costoso. Ma si comprende ancora 
come, ricorrendo a materie prime di grande purezza, ed 
operando a dovere nella fusione e nell’affinamento, si pos¬ 
sono ottenere i vetri più pregiati e di più lodevole qualità, 
che prendono il nome di mezzo cristallo. 

Non ci arresteremo molto su questo argomento, per 
non ripetere cose o generalmente conosciute, o già accen¬ 
nate in questo scritto. 

Solo rammenteremo, siccome argomento di quanto si 
possa ottenere con questo genere di fabbricazione, gli 
oggetti che vennero esposti a Londra dal signor Raab, di¬ 
rettore delle vetraie riunite di Rive de Gier. Ottime sab¬ 
bie e bianchissime, calce priva di ferro, solfato di soda 
purificato a dovere, misto con alquanto carbone, sono i 
materiali che egli impiega, e coi quali egli produce vetri 
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di bianchezza e purezza rimarchevoli, che si confonde¬ 
rebbero coi veri cristalli. Facciam notare che, oltre alla 
purezza delle materie impiegate, concorre pure alla bel¬ 
lezza del prodotto l’avvertenza di farne la fusione entro 
crogiuoli coperti, per modo che la materia che in essi si 
fonde non può essere inquinata, nè dal fumo del combu¬ 
stibile, nè da altre sostanze, che in crogiuoli aperti vi si 
potrebbero mescolare. 

Non occorre di dire che il vetro bianco, quando rag¬ 
giunge il notevole grado di perfezione a cui si allude, si 
presta a farne oggetti di lusso, che si adornano di inci¬ 
sioni e di intagli, e si fregiano ancora con filetti d'oro, 
ecc. ecc. 

I crogiuoli che si impiegano in questo genere di fab¬ 
bricazione sono generalmente piccoli. 

La carica si compone di : 

Sabbia . . . . kil. 200 

Calce .... > 50 

Sale di soda . . » 66 

Totale kil. 316 

da cui si ricavano 250 kil. di vetro lavorato. 

In questa fabbricazione è da notarsi il frequente uso 
che si fa degli stampi per ottenere con poca spesa og¬ 
getti lavorati a faccette, a rilievi, ecc., i quali meglio che 
altri allettano i compratori. Non è a dirsi che il lavoro 
dello stampo può essere più o meno accurato, e fornire 
prodotti più o meno ricercati, a seconda della più o men 
buona esecuzione degli stampi stessi. Del resto pel vetro 
bianco, come pel cristallo, usasi pure digrossare gli og¬ 
getti collo stampo, e terminar questi poi alla ruota, ecc. 

Qui mi cade in acconcio di dire alcune cose della fabbri¬ 
cazione di questo genere di vetri presso di noi. Nel che mi 
trovo costretto a limitarmi a dire specialmente delle ve- 
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traie del Piemonte. Sono conosciute, e da lungo tempo, le 
8 o 10 velraie stabilite nella ragione dell’Altare, nella 
Provincia di Savona. La popolazione di quel paese vive, 
per cosi dire, unicamente sulla fabbricazione del vetro, a 
cui dà alimento il combustibile vegetale di cui abbondano 
quelle regioni montuose. 

I prodotti che escono dalle vetraie in discorso sono d’o- 
gni maniera, cioè bicchieri grandi e piccoli, saliere, ca¬ 
raffe per farmacisti, bottiglie bianche per le tavole, fia¬ 
schi grandi pel vino, ed anche per preparati chimici, ecc. 

Non dobbiamo inoltre tacere che, ad istanza speciale 
di consumatori, quelle fabbriche si incaricarono altresi 
della confezione di strumenti ad uso dei laboratorii, come 
tubi di vario diametro, imbuti, storte, allunghe, matracci, 
palloni semplici e tubulati, ecc., ed alberelle di varie di¬ 
mensioni, ecc. 

Dobbiam soggiungere che se i prodotti che escono dalle 
summenzionate vetraie sono, quanto alla forma, bastante¬ 
mente lodevoli, d’altra parte essi sono in generale appun¬ 
tabili per la non buona qualità della materia. La qual 
cosa specialmente è rimarchevole quando si tratta di 
strumenti destinati a chimiche operazioni, dove i nodi 
di materie non ben fuse, le bolle, le vene, e simili mende 
prodotte da imperfetta fusione, o non compiuto affina¬ 
mento, hanno per conseguenza la facile rottura degli stru¬ 
menti stessi, specialmente quando si sottopongono a ri- 
scaldamento. 

Queste imperfezioni del lavoro derivano in parte dalle 
condizioni nelle quali trovansi quelle vetraie, le quali 
per avere smercio dei loro prodotti debbono cercar di 
fabbricare a buon mercato : onde esse cercano il risparmio 
del combustibile, il che cagiona l’imperfetta fusione ed 
il poco accurato affinamento. Oltracciò è uso in queste 
vetraie di rifondere il vetro rotto che qua e là pei mer- 
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cati si raccoglie, e puossi avere a vilissimo prezzo da chi 
fa traffico di questa merce. Dal che deriva ancora la con¬ 
seguenza, che il prodotto delle dette vetraie non è costante, 
e per lo più è una mescolanza di vetri piombiferi e non 
piombiferi, ai quali si aggiungono materie vergini, delle 
quali la fusibilità non è sempre in relazione colla fusi¬ 
bilità del vetro rotto che vi si mesce. Dal che deriva an¬ 
cora che i vetri usciti dalle dette fabbriche, destinati 
a’ lavori chimici, si trovano facili ad intaccarsi dai chi¬ 
mici preparati, ecc. 

Ora si potrebbe dimandare , se le condizioni nelle 
quali versano quelle officine sieno tali, che non permet¬ 
tano un miglioramento nel lavoro, e perciò la produzione 
di oggetti più lodevoli, e più accetti in commercio; sa¬ 
rebbe a vedersi se i miglioramenti, che si vorrebbero intro¬ 
durre, non fossero per accrescere il costo di produzione 
a segno che impossibile riuscisse alle officine, delle quali 
discorriamo , sostenere vittoriosamente la concorrenza 
colle fabbriche straniere, le quali ora, con maggior faci¬ 
lità che nei tempi scorsi, mandano tra noi i loro prodotti. 
Alle quali interrogazioni non mi sarebbe possibile dare 
risposta. Ad ogni modo queste questioni meriterebbero 
d’essere studiate. 


CRISTALLO PESANTE 0 VETRO PIOMBIFERO. 

Ho già in parecchie occasioni dovuto rammentare la 
straordinaria bellezza del vetro piombifero o cristallo, che, 
lavorato in diverse maniere, fu presentato all’Esposizione 
di Londra. Gli Inglesi, come furono gli inventori (o me¬ 
glio i ripristinatori) di questo prodotto, così sono pure 
quelli che portarono questa fabbricazione al più alto 
grado di perfezione. 
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Ora si presenta ovvia la dimanda: quali sono le ragioni, 
per le quali l’Inghilterra sì è procacciato il primato in 
questa sorta di produzione; primato che nessuna nazione 
ad esso rivale può contraddirle? 

Non esito adirlo: tutto dipende dalla scrupolosa vigi¬ 
lanza che i cristallieri inglesi portano nella scelta dei ma¬ 
teriali' dei quali fanno uso. Di ciò ho già detto parlando 
dei materiali primi che servono a fabbricare il cristallo, 
cioè della silice, del minio, del carbonato di potassa; onde 
è che mi parrebbe inutile ritornare sopra questo argo¬ 
mento. 

La composizione del cristallo si può dedurre dai se¬ 
guenti numeri che emersero dall’analisi di parecchi saggi 
di diverse provenienze: 



1 

2 

. 3 

4 

Silice. 

6l7o 

5M 

54~2 

57^5 

Ossido di piombo 

33,0 

38,3 

34,6 

32,5 

Potassa .... 

6,0 

7,6 

9,2 

9,0 

Soda. 


1,7 

0,9 

1,0 

Allumina .... 

» 

0,5 

0,5 

» 

Ossido di ferro . . 

» 

0,3 

» 

» 

Ossido di manganese 

» 

0,5 

» 

* 

Calce. 

» 

D 

0,4 

» 


Totale 100,0 100,0 99,8 100,0 
Si comprende facilmente che la soda è affatto acci¬ 
dentale: rammenteremo qui che l’esperienza ha dimo¬ 
strato che non può sostituirsi la soda alla potassa nella 
fabbricazione del cristallo ; e questa è una delle ragioni 
per le quali questo prodotto ha un prezzo assai elevato. 
Egualmente accidentali si possono considerare gli altri 
componenti: allumina, ferro, manganese e calce. 

Dalle composizioni allegate si potrebbe facilmente in¬ 
durre quali proporzioni si debbano impiegare di silice, 



196 


VETRI E CRISTALLI 


minio e carbonato di potassa, le quali possono ritenersi 
in media come rappresentate dai seguenti numeri : 


Sabbia bianchissima . . kil. 300 

Minio.» 200 

Carbonato di potassa . . » 100 


ai quali componenti si mesce in lavoro corrente una più 
o meno notevole proporzione di cristallo frantumato, re¬ 
sti di fabbricazione precedente (da 300 a 500 kilog.). 

Abbiam già detto che una parte della potassa può im¬ 
piegarsi allo stato di nitrato: questo sale avrebbe il van¬ 
taggio di potersi facilmente avere allo stato di purezza. 
Ma il suo prezzo, e la facilità con cui esso intacca i 
crogiuoli, ne rende l’uso scarso e poco frequente. 

Per fondere il cristallo adopransi il legno, il litantrace. 

In alcune officine (Londra) adoprasi anche il coke. 

Quando usasi il legno, come nelle officine di Baccarat e 
di S. Louis in Francia, possono servire crogiuoli aperti: 
il legno si impiega seccato entro forni. In tal caso è 
d'uopo tener conto della facilità, colla quale una parte 
della potassa si volatilizza. Quando si usano combustibili 
fossili, i crogiuoli vogliono essere coperti : lo svapora¬ 
mento della potassa riesce minore. 

Nelle cristallerie inglesi la carica di ogni crogiuolo è 
di circa 900 kilog., che si introduce a rifralte dosi di 
200 kilog. caduna. La fusione dura 12 ore o 15. Suc¬ 
cede quindi l'affinamento a più elevata temperatura, e 
questo dura da 30 a 40 ore. Onde è che il lavoro non 
si comincia che dopo 50 a 55 ore. 

Per ottenere 100 di cristallo si adoprano 144 di ma¬ 
terie nelle proporzioni seguenti : 

Sabbia.72 

Minio.48 

Potassa (carbonato) . 24 


Totale 144 
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La perdita è di 13 a 15 0/ 0 . 

Si ottengono 124 kilog., che pel lavoro successivo si 
riducono a 100 kilog. 

La perdita in peso durante la fusione è cagionata dallo 
svolgimento di */* dell’ossigeno del minio, e dall’estri- 
camento dell’acido carbonico dal carbonato di potassa. 

Per fondere e lavorare 100 kilog. di cristallo si con¬ 
sumano 720 kilog. di litantrace, ovvero met. c. 2,90 di 
legno, pesanti in tutto 1100 kilog. 

Il costo del cristallo non ancora lavorato si calcola es¬ 
sere di 1 fr. il kilog. Del cristallo lavorato il prezzo si 
considera come raddoppiato, ed ascendere a franchi 2 o 
2,25. Per gli oggetti intagliati ordinariamente il prezzo 
è di franchi 3 il kil. Nel Belgio si calcola il valore del 
cristallo non lavorato a 65 o 70 cent, il kilog. 

I prezzi che qui si addussero non sono che relativi ai 
lavori più comuni. Che, se noi ci facciamo a cercare il 
valore che acquista un oggetto di cristallo per 1’ opera 
dell’intagliatore e dell’incisore ( graveur ), troviamo un ra¬ 
pido e meraviglioso accrescimento; perciocché da un 
prodotto d’uso comune facciam passaggio a veri oggetti 
d’arte, che talvolta sono di bellezza sorprendente. 

Abbiamo, per quanto ci fu possibile, dato una idea di 
quanto si faccia in questa via, specialmente in Inghilterra, 
dove operai incisori in parte Boemi lavorano in questo 
genere di decorazioni del cristallo; e chi ha veduto l’e¬ 
sposizione dei cristalli inglesi ( Phillips , Pellai , ecc.) non 
si stupirà, se una caraffa da acqua, non delle più ele¬ 
ganti, siasi pagata al prezzo di parecchie centinaia di 
franchi. 

Torna qui in acconcio il rammentare come, per gli 
oggetti d’uso più frequente e comune, il lavoro del cri¬ 
stallo si semplifichi di molto coll’uso degli stampi: nella 
quale maniera di lavorare il cristallo, gli Inglesi sono per- 
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venuti a mirabili risultamene. Per lo più le facce, che si 
formano su d’un oggetto modellato su d’uno stampo, non 
hanno lo splendore e la bellezza di quelle che si otten¬ 
gono coll’opera della ruota, e colla successiva pulitura : 
questa differenza dipende dalla difficoltà di avere stampi 
di superficie ben levigata. Gli Inglesi, come dissi, hanno 
talmente perfezionata la confezione degli stampi pei la¬ 
voratori di cristallo, che molti oggetti che figuravano al¬ 
l’Esposizione siccome stampati, e come tali dichiarati, si 
sarebbero giudicati lavori di intaglio. 

Del rimanente frequentissimo è il caso che un oggetto 
sia dapprima lavorato allo stampo, e poi se ne assogget¬ 
tino a lavoro di intaglio e di pulitura quelle facce che 
debbono essere più in vista. In tal caso il prezzo dell’og¬ 
getto riesce alquanto scemato, senza che sensibilmente ne 
scapiti la bellezza. 

Ora veniamo ad alcuni corollarii che sieno come con¬ 
clusione di ciò che fu detto finora intorno alla fabbri¬ 
cazione del cristallo. 

L’Italia ha, o può procurarsi facilmente, le materie 
prime onde si fa il cristallo o vetro piombifero : silice, 
minio, potassa. Per quest’ ultima è rinomata la potassa 
di Toscana, che gl’inglesi sanno procacciarsi: noi l’a¬ 
vremmo in paese, solo dovremmo purificarla a dovere, 
come sanno fare gli Inglesi. Non si vede ragione per cui 
non sia possibile stabilire in Italia una o più cristallerie, 
quando si trovino località, nelle quali il combustibile (il 
legno) sia a prezzo conveniente (le cristallerie di Bacca- 
rat e di S. Louis, che sono le più importanti di Francia, 
lavorano col legno). Ma prima si badi a fare di questo 
combustibile un utile impiego : si tragga partito di ca¬ 
lori perduti per le operazioni secondarie (essicamento 
del legno, ricuocimento). 

Si curi la bellezza del prodotto, e si eseguiscano lavori 
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anche di intaglio e di incisione; ma per questa parte 
meccanica della lavorazione si cerchi se è possibile im¬ 
piegare la forza motrice dell’acqua* 

Rammentisi che, del combustibile che si consuma in 
una cristalleria, 1/3 è impiegato a produrre la forza mo¬ 
trice con cui si pongono in azione le ruote degli inta¬ 
gliatori ed incisori. Le cristallerie italiane, provvedute 
d’un motore idraulico sufficiente all’uopo, si troveranno 
per questo lato in condizioni più favorevoli che non sono 
le cristallerie che traggono la loro forza motrice dal 
vapore. 

Ma soprattutto si curino le forme degli oggetti che si 
fabbricano: si scelgano i modelli tra gli antichi monu¬ 
menti dell’arte italiana. Cosi fanno Inglesi, Boemi e 
Francesi, ecc. 

Gli Inglesi specialmente sono in ciò maestri: essi rac¬ 
colsero nei loro musei quanto di bello trovarono tra i 
prodotti dell’arte vetraria straniera, e specialmente del¬ 
l’arte veneta, ed all’ispezione di quelle forme si ispira¬ 
rono a produrre i magnifici loro lavori di cristalleria. 

Il gusto artistico, che gli Inglesi vanno tuttodì svilup¬ 
pando presso di loro, a forza di studio e di danaro, quasi 
allo stesso modo con cui si coltiva una pianta esotica in 
serra calda, e con cure e sollecitudini senza fine, quello 
stesso gusto artistico non è morto nel nostro paese, esso 
ha bisogno d’essere risvegliato, e stimolato a belle e lo¬ 
devoli opere. E se questo gusto si diriga a miglioiaie 
la fabbricazione dei cristalli, v’ha luogo a credere che 
quest’arte possa pervenire presso di noi a prosperare, e 
forse meglio che presso le altre nazioni. 


Qui pongo fine a questa relazione, a cui auguio let¬ 
tori benevoli ed indulgenti, i quali nel giudicarla, piut- 
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tosto che delle mende, e delle imperfezioni che vi incon¬ 
treranno frequenti, vogliano tener conto delle difficoltà 
che ho cercato di vincere sia nel riunire i materiali a com¬ 
porla, sia nell’ordinar questi e classificarli, e dedurne 
qualche conseguenza utile al nostro paese. 

Persuaso che l’opera mia rimase assai inferiore a 
quanto altri avrebbe potuto fare in mia vece, ho tuttavia 
il convincimento di non aver tralasciato nulla di ciò che 
per me si poteva per corrispondere alla confidenza, che 
generosamente in me riponeva il Ministero d’Agricoltura, 
Industria e Commercio. 

Sarei oltremodo fortunato, se il presente scritto po¬ 
tesse in qualche guisa giovare a coloro che esercitano 
l’arte vetraria in Italia, e dirigono l’opera loro a procu¬ 
rarne i possibili miglioramenti. 
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